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Republik (Rundverschluf;) | 38 28 61. 01
Reg. Nr. 01428 Mindestgiitevorschrift | |
1. Begriff

Plomben dienen zum Verschliefsen von Eisenbahn-Waggons und Transporibehéltern (s'e!bsischiie'ljend
-ohne Zange).

2. Herstellungsvorschriften

Die Plomben werden aus verzinktem oder lackietem Ziehblech angefertigh, mit Firmenprigung und
laufender Nummer versehen.

3. Giiteanforderungen

Werkstoff: Ziehblech St V 23 oder St VI 23 nach DIN 1623 :

Ausfiihrung: Die lackierten Plomben miissen ein einwandfreies Aussehen haben sowie eine gute Ver-
schlulssicherung gewdhrleisten. Die jeweilige Firmenpragung und Numerierung muf klar ersichtlich
sein, )

4. Verpackung

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung der Kammer der Technik, Berlin NW 7, gestatt

g Zu 100 Stiick gebiindelt nach laufender Nummer in Pappkarton.
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' fir PreBstoffteil | s8Zz11 |
__Reg.Nr. 02 029 I ur Frebstorrieile |
Mafle in mm ' Ersatz fiir DIN 7709

Form A o -
or orten Bezeichnung einer EinpreBmutter Form A, sechskantig (s),

von Gewindedurchmesser d4=M4 und Lange l,=8mm
¥ 1 J D aus Ms: :
1) | ;5 tf’ S EinpreBmutter AS-M4x8 TGL3821:1Ms
L - _\ ] Bezeichnung einer EinpreBbuchse Form A, rund (R), von
27 - Bohrung d4=2,5 mm mit Toleranzfeld F8 und Lange
f_’_ [— " bei Ausflihrung rund-dg l4=1,9 mm aus Ms):

EinpreBbuchse AR 25F8x1,9 TGL3821:1 Ms

5 A
=
2 Form B geschiossen
o
:;‘1 SN -Qye] Bezeichnung einer EinpreBmutter Form B, rund{R),von
2 Gewindedurchmesser d,=M4 und Lange I4=8mm '
z f aus St1):
= I H
-~ sl f‘~7~ i EinpreBmutter BR-M4x8 TGL 38 21:1 St
vy el
€ ; ' _’Zf‘[” = ‘éﬁ Bezeichnung einer EinpreBbuchse Form B, sechskantig
2 (S), von Bohrung d4=3,2mm rnit Toleranzfeld F8 und
e J 2 = 1. )
% / 7T bei Ausfihrung rundeds Lang'el,_ 82 mm aus Ms")
5 N 2 Einprebuchse BS 32 F8x82 TGL3821:1Ms
E b
2
— 5 Nennmafe Form A (l,~ 08 d4und 2 d4) . FormB(l4=08dsund 2d4)
£ d ,Q_lur fﬁg Réndel Randel
orm
& |[Gowinde| Bohrung®| 1y |1, | G| de | ds|du|ds| s IAD N ap | dy| dy | du| ds| 1] 84 r O 52
.§ aber | bis H12 h12 fiir ds h12 +02 flir ds
£l ne3 20118 32| 27] 189 35| 35| 05 [ L3132 27185 35|25 35 | 06| 05
5| M26| ~ | 25 8124977 32] 3 | 21] 35| 35| 05 24132(3 |21 35 —381 35| 08| 05
; 24 | 351708 15 42 .
g M3 Sa 1’{'1 gs 37) 34) 245 4 | 4 | 05 21,; 37| 34 {245 4 g 4 |1 ] 05
ail M35] 25|32 & Ba |26 %2| 4 | 28| 45| 45| 05 |24+ 42|4 |28 45 %Z 45|12| 05
- g M4 |32 |4 (341221 15 | 45| 32| 55 55| o5 £=5 [45]32( 55 2H55 | 16| 05
@ 4 56 113 23 y
5 M5 g_ 13_8 ._,‘g 62| 55( 411 7|7 | 05 g 62| 55|41 7 15'5 7 (2 | 05
ke O, ‘, ! )
g_ M6 |5 |6 125 12.8 5 172/ 68| 498 |8 ]| 05 4‘5 7268|498 518 (25| 05
3 89 12 3 . 3
g8 |5 |8 rva>Ta8i14s] 92| 88 66|10 |10 [ o 92 88|66 |10 H9310 |3 05
gl mo |8 10 [ oet2213 [1 | 8414 | o,g 75113 [11 |84l Hetu (4 | o
10 134 | 3 - D, 5 . 15 A 0.6
M2 |10 |12 |5 oaa 651715 (13 |10 |17 |17 |58 g7115 |13 10 [17 =17 |5 ~48

) Werkstoff (bei Bestellung angeben): St=5S nach DIN 267
Ms=Ms 58 h nach DIN 1776
Halbzeug: Sechskantstahl nach DIN 176, Rundstahl nach DIN 668
Sechskantmessing nach DIN 1763%), Rundmessing nach DIN 1756 -

Ausflhrung fur St: galvanisch verzinkt oder phosphatiert (nach Wah! des Herstellers)
Ms: blank
Metrisches Gewinde nach DIN 13, Toleranzen mittel (m) nach DIN 13 Blatt 15

2}Gegen Eindringen der Prefimasse kann bei Verwendung gewindeloser Aufnahmestifte zur besseren Abdichtung
ein Abstichgrad vorgesehen werden.

3) Bohrung und Toleranzfeld bei Bestellung angeben.

4) Sechskantmessing ab g.«45mm

Ministerium fUr Maschinenbau
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envuImniwtel Jwuauinew
Republik (A?derung 2u DIN 1611 u. 1612) | 27 00 00.01 l
- Reg. Nr. 00136 ' ‘Mindestgltevorschrift :

In Anderung von DIN 1611 Abschnitt B Reinheitsgrad ...
und DIN 1612 Fufinote 5 ’
werden folgende Héchstwerte an Phosphor- und Schwefelgehalt fiir die Stahle:
Sf 34.11 St 42.11 St 50.11 © St 60.11 St 70.11
und :
St 34,12 St 37.12 St 42,12
festgelegt.

Héchstgehalt in °/,

Analyse der Schmelzung
- Herstellverfahren Phosphor Schwefel Phgzaaoer(:lnd
Thomas 0,08 0,06 0,12
Siemens-Martin 0,06 0,06 0,1

In Erweiterung von DIN 1612 wird fir die schweren Profile aus Thomas-Stahl

Trager NP 26 und gréfjer
U-Eisen NP 26 und gréfjer
Winkel 1003100 und gréfer

'ﬂhiomas‘sgndergﬁie mit der Bezeichnung ‘
St 37.12 Thomassondergiite”
St 42.12 Thomassonderglife’

zusétzlich festgelegt.

Die Thomassondergiite darf nachstehenden Héchstgehalten fur die Schmelzanalyse an Phosphor und Schwefel
nicht iberschreiten:
P max. 0,06,
S max. 0,06%
-§ - P max. 0,10%

~ Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung 'der Kammer der Technik, Berlin NW 7, gestattet

~110. 50 30760 - 36376 AfIB

Ministerium fir Industrie .
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Heft 5/55, Jahrgang 1

TGL

Die volkswirtschaftliche Bedeutung

der Standardisierung und

Normung der Produktion

Von Eberhard Arlt, Berlin

Entnommen der Zeitschrift ,,Wirtschaftswissenéchaft"
Heft 1/65, 3. Jahrgang

Die Standardisierung und Normung der Produktion ist
~ ein wichtiges Mittel zur Steigerung der Arbeitsproduk-

tivitat und zur Senkung der Selbstkosten. Mit ihrer Hilfe
ist es méglich, den Aufwand an lebendiger und vergegen-
stindlichter Arbeit in der Produktion zu senken, die
Technik zu vervollkommnen, Arbeitskréfte und Material
rationell zu verwenden. Daraus ergibt sich, daB die Stan-
dardisierung und Normung auch fiir die Durchsetzung des
Sparsamkeitsregimes von groBer Bedeutung ist. Standards
und Normen?) werden festgesetzt, um eine qualitativ
hochstehende industrielle und landwirtschaftliche Produk-
tion sicherzustellen. Da der Umfang der Standards und
Normen in der Volkswirtschaft der Deutschen'Demokra-
tischen Republik noch keineswegs den Anforderungen
unserer Volkswirtschaft entspricht, liegt hier gegenwartig”
noch eine groBe wirtschaftliche Reserve vor, die im Inter-
esse der weiteren Festigung der Wirtschaft der Deutschen
Demokratischen Republik und in Durchfihrung der Be-
schliisse der 21. Tagung des Zentralkomitees der Soziali-~
stischen Einheitspartei Deutschlands ausgeschopft werden

mubB.
*

Die Normung der Erzeugnisse verschiedenster Art ist an
sich nichts Neues. Bereits im Altertum gab es Normen, so
zum Beispiel fiir die einheitliche Herstellung von Bau-
stoffen oder von Waffen. Die moderne Normung aber
entstand erst mit dem Aufkommen der groBen Industrie,
somit also in der kapitalistischen Gesellschaftsordnung. Es
ist also kein Zufall, daB 1841 in England das einheitliche
Whitworthgewinde festgelegt wurde, das heute noch teil-
weise im Gebrauch ist, und daB bereits 1846 in Deutsch-
land die Spurweiten und Kupplungseinrichtungen im Eisen-
bahnbau vereinheitlicht wurden.

Zu einer richtigen Einschétzung der Standardisierung
und Normung als Mittel fiir die Entwicklung der Technik,
fiir die Erhéhung der Arbeitsproduktivitdt und fiir die
Steigerung der Produktion kommt man aber nur, wenn
man von den in der betreffenden Gesellschaftsordnung
herrschenden Produktionsverhéltnissen ausgeht.

In der kapitalistischen Produktionsweise, in der Privat--
eigentum an Produktionsmitteln besteht, wirkt das 8kono-

1y Standards und Normen in dicsermn Sinne sind rechtsverbind-~
liche technische WVorschriften. (Niheres siche Gesetzblatt
Nr. 86 vom 9. Okiober 1954.) Die Ausarbeitung der Staatlichen
Standards wird vom Amt fir Standardisierung der Staat-
lichen Plankommission angeleitet, Sie tragen das Kurzzeichen
»TGL* (Technische Normen, Giitevorschriften und Lieferbc-
dingungen). ,DIN“-Normen und +VDE“Vorschriften (Vor-
schriften der Elektrotechnik) kinnen zu Staatlichen Standards
erhoben werden. Die Ausarbeitung der Werknormen wird
von den Fachministerien angeleitet. Dementsprechend gelten
oia nne fitr den dieweilicen Wirtschaftszweig.

mische Grundgesetz des Kapitalismus. Der Konkurrenz-
kampf zwingt die Kapitalisten sténdig zur Senkung der
Produktionskosten. Dieses Ziel ist zum Teil auch durch die
Vereinheitlichung der Produktion, die zu einer weit-
gehenden Einsparung an vergegensténdlichter und leben-
diger Arbeit fiihrt, zu erreichen und 148t sich mittels der
Normung, vor allem aber der Typisierung der Produktion
verwirklichen. Dazu aber ist, wie Marx sagt, ,.eine Teilung
der Arbeit im besonderen”, némlich eine weitgehende
Spezialisierung in den einzelnen Zweigen und Sparten der
Wirtschaft notwendig.?) Diese muB durch eine umfassende
Kooperation ergénzt werden. Infolge des Grundwider-
spruchs der kapitalistischen Produktionsweise setzen sich
Spezialisierung und Kooperation im Kapitalismus nicht
planméBig, sondern spontan, stets auf der Grundlage der
unter den Bedingungen des Kapitalismus wirkenden objek-
tiven 6konomischen Gesetze durch. ,

Dies ist letztlich auch die Ursache dafiir, warum einer-
seits in der kapitalistischen Produktionsweise nicht alle
Méglichkeiten der Normung der Produktion ausgeschdpft
werden, warum ferner die Tatsache zu verzeichnen ist, dab
es fiir viele Gebiete der Wirtschaft (so zum Beispiel fiir
die Grundstoffchemie oder fir die Lebensmittelindustrie)
keine oder nur sechr wenig Normen gibt, warum gerade
die Typisierung relativ vernachléssigt wird und warum die
privatkapitalistischen Unternehmer in den meisten Fallen
eine Verbindlichkeitserklérung der Normen als Eingriff in
ihre ,,Unternehmerinitiative” ablehnen und behaupten,
daB die Normung als Staatsaufgabe angeblich ,zur Er-
starrung der Wirtschaft” fiihren miisse. In der kapitalisti-
schen Produktionsweise gelten die Normen gréBtenteils
nur als Empfehlungen, es bleibt den einzelnen Unter-
nehmen {iberlassen, ob sie die Normen anwenden wollen
oder nicht.

DaB aber jeder Konzern, auch in Westdeutschland, iiber
“eigene Werknormen verfiigt, die von den Mitarbeitern
unbedingt eingehalten werden miissen, wird von den Kon-
zernvertretern stillschweigend iibergangen. ,Die beson-
dere Eigenart der kapitalistischen Normung”, sagt Takdcs,
.besteht darin, daB diese stéandig und Gberall verworfen
wird, sobald ihre Anwendung den Markt nachteilig be-

" einfluBt, den Profit schmaélert oder die Lage der Monopole

gefdhrdet.”*) Diesen Widerspriichen der kapitalistischen
Produktionsweise ist es zuzuschreiben, daB zum Beispiel
im Jahre 1939 in Deutschland ein bedeutender Teil der
damals vorhandenen 6500 DIN-Normen praktisch nicht
einmal bei staatlichen Lieferungen angewandt wurde.

f) Karl Marx, ,Das Kapital¥, Band I, Dietz Verlag, Berlin 1951,
S. 368, :

1 Takécs, ,Die Standardisierung — ein Mittel filr den Aufbau
des Sozialismus®, ,Szabvanyositds® (Die Normung), Heft 1-2/
1953, Budapest (ungarisch).
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Trotz dieser Widerspriiche entwickelt sich auch die Nor-
mung in den kapitalistischen Landern, denn ohne Normung
kommen auch die Kapitalisten, besonders die Monopo-
listen, nicht aus. So ist beispielsweise die Aufriistung, wie
wir sie jetzt in den imperialistischen Léndern beobachten
kénnen, ohne intensiv betriebene Normung undenkbar,
denn die Normung ist in den kapitalistischen Staaten eir
Zweig der kapitalistischen Rationalisierung. So wurde, um
der NATO-Armee ,.ein gréBtmdgliches Maf an Schlag-
kraft” zu sichern, ein direkt dem NATO-Generalstah
unterstehendes ,, militérisches Normenamt”* geschaffen, das
mit dem in Washington befindlicher ,, Technical Procedure
Committee” die Aufgabe hat, ,,umfangreiche Standardi-
sierungsprogramme und die Grundlagen fir einen weit-
gehenden Austausch militérischer Ausriistungsgegen-
stdnde” zu schaffen. In dem Standardisierungsabkommen
ist die Normung von Waffen, Munition, Diisenjégern,
Flugplétzen, Elektronen- und Hochfrequenzgeréten, sani-
tiren Einrichtungen usw. vorgesehen, so daB sie bei
Wahrung der Austauschbarkeit in mehreren Landern gleich-
zeitig gefertigt werden kénnen.?) Deswegen wird gegen-
wirtig auch das Tempo der Typisierung im Westen unseres
Vaterlandes auBerordentlich forciert.

In den sozialistischen oder den Sozialismus aufbauenden
Léndern, in denen die gesellschaftliche Produktion durch
das gesellschaftliche Eigentum an Produktionsmitteln er-
génzt wird, ist der Widerspruch zwischen gesellschaftlicher
Produktion und privatkapitalistischer Aneignung, die Ur-
sache der Krisen, beseitigt. Damit ist auch der Widerspruch
zwischen Produktion und Markt aufgehoben und zugleich
auch der Bremsklotz, der die durchaus im Bereich des
Méglichen liegende Ausweitung der Produktion hemmte.
In einer Gesellschaftsordnung, in der sich in dieser Weise
die Produktionsverhéltnisse é&nderten, gibt es keine
Wirkungsméglichkeiten fiir das ékonomische Grundgesetz
des Kapitalismus mehr. Es muB abtreten und dem Skono-
mischen Grundgesetz des Sozialismus Platz machen.
Daraus ergibt sich, daB auch die Normung, ebenso wie
zum Beispiel die Arbeit oder der Lohn, eine durch den
Wechsel der Produktionsweise bedingte qualitative Wand-
lung erfuhr, unter sozialistischen Produktionsverhaltnissen
also einen anderen Inhalt hat als unter kapitalistischen
Produktionsverhéltnissen. Infolgedessen darf man, wenn
man sich mit den Problemen der Normung befaBt, die
6konomischen Seiten nicht vernachléssigen. Andernfalls
sind schwerwiegende Fehler unvermeidlich. Eine plan-
mdpige Ausarbeitung von Normen ist daher nur unter
sozialistischen Produktionsverhéltnissen méglich. Wenn wir
dieses Werkzeug in der richtigen Weise entwickeln und
anwenden, erweist sich auch auf diesem Gebiet die Uber-
legenheit des sozialistischen Wirtschaftssystems. Die Ver-
bindlichkeitserkl&rung der Staatlichen Standards ist unter
sozialistischen Produktionsverh&ltnissen eine Notwendig-
keit.

Unter kapitalistischen Produktionsverhéltnissen dienen
die Normen vor allem der Sicherung der Maximalprofite
der Imperialisten. Unter sozialistischen Produktionsverhélt-
nissen dienen sie dem ununterbrochenen Wachstum und
der stetigen Vervollkommnung der Produktion. Mit ihrer
Hilfe werden die qualitativen Anforderungen an die her-
zustellenden Erzeugnisse, die glinstigsten Sortimente, die
Merkmale fir die Vereinfachung, Vereinheitlichung und
Austauschbarkeit unter Beriicksichtigung des neuesten

9 vgl. ,Industriekurier” vom 22. April 1954, Uund ,,Der Volkswirt*
vam 16. Mai 1084

Standes von Forschung und Entwicklung festgesetzt. Jede
dieser MaBnahmen fiihrt im Ergebnis zu einer Verbes-
serung der Technik, zur Festigung der Produktivkrifte,
zum Ansteigen der Produktion. Alle diese Ergebnisse ent-
sprechen den objektiven Erfordernissen des Gesetzes der
planméBigen, proportionalen Entwicklung der Volkswirt-
schaft und dem Skonomischen Grundgesetz des Sozialis-
mus, denn sie fiihren zur Sicherung der maximalen Be-
friedigung der stindig wachsenden materiellen und
kulturellen Bediirfnisse der gesamten Gesellschaft.

Die" Organisationén auf dem Gebiet der Normung in
den meisten biirgerlichen Staaten wurden von kapitalisti-
schen Unternehmen gegriindet. Triger dieser Arbeiten
innerhalb Deutschlands ist der Deutsche NormenausschuB
(DNA). Der DNA, der 1917 von der deutschen Industrie
ins Leben gerufen wurde, ist die einzige gesamtdeutsche
Organisation, die auf der Grundlage des Potsdamer Ab-
kommens im Oktober 1946 durch den Alliierten Kontroll-
rat wieder zugelassen wurde und die Erlaubnis erhielt, ihre
Arbeiten in allen Besatzungszonen wieder aufzunehmen.
Seit dieser Zeit arbeiten Normer aus Ost und West
unseres Vaterlandes wieder gemeinsam an Entwiirfen fiir
DIN-Normen. lhre Zusammenarbeit nimmt von Jahr zu
Jahr an Umfang zu, was sich auch in der steigenden Zahl
neuer DIN-Normen, die laufend fertiggestellt werden,
ausdriickt.

Die Ausarbeitung erfolgt in den sogenannten Fach-
normen- und-Arbeitsauschiissen des DNA. Jeder AusschuB
bearbeitet ein bestimmtes Spezialgebiet der Wirtschaft,
In den Ausschiissen arbeiten gréBtenteils Vertreter der
Erzeuger und der Verbraucher, aber auch des Handels und
vielfach auch der Wissenschaft, mit. lhre Arbeiten werden
vom DNA koordiniert, der wiederum durch ein Prasidium
geleitet wird, dem zu zwei Dritteln Vertreter aus West-
deutschland und zu einem Drittel Vertreter aus der
Deutschen Demokratischen Republik angehéren.

Die internationalen Normen werden in der Form von
Empfehlungen von der ,,International Organisation for
Standardization (ISO)” ausgearbeitet, der die Normen-
organisationen fast aller wichtigen Industrieldnder der
Welt angehSren. Gegenwértig sind 33 Staaten Mitglied
der 1SO, darunter die UdSSR, die Lander der Volks-
demokratie — wie Polen, Ungarn und die Tschecho-
slowakei —, in denen die Normung von staatlichen Or-
ganen geleitet wird, aber auch die USA, England,
Frankreich, Schweden usw. Deutschland ist seit dem
17. Dezember 1951 Mitglied der I1SO und wird in ihr
durch den DNA vertreten.

Die eigentliche Normungsarbeit der 1SO wird in den
sogenannten Technischen Komitees (TC) geleistet, von
denen es gegenwirtig 81 gibt. In 76 von ihnen arbeiten
Vertreter Deutschlands mit. Die ISO hat bisher 56 Normen
als Empfehlungen herausgegeben.®)

In der Sowjetunion und auch in den Landern der Volks-
demokratie wird gleichfalls diesen konomischen Mitteln
groBe Beachtung geschenkt. Schon seit Jahren werden in
diesen Léndern planméaBig Standards und Normen aus-
gearbeitet, die als technische Vorschriften von besonderer
6konomischer Bedeutung umfassend und allseitig die
Produktion in allen Zweigen der Volkswirtschaft quanti-
tativ, aber auch qualitativ beeinflussen und regulieren.

In der Sowjetunion sind es die bekannten GOST-
Normen (Gossudarstwjenni Wsjessojusni Standard, d. b.

%) I\Iéigezjg; siileh_e Dr. Ing. H. Sienfens, ,Normung, Typung, Giite-
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Staatlicher Allunionsstandard), die 1925 eingefiihrt wurden
und von denen es gegenwértig schon iiber 9000 gibt. Die
Entwiirfe fiir diese technischen Vorschriften werden durch
Forschungs- und Entwicklungsstellen, Konstruktionsbiiros
oder Betriebe ausgearbeitet. Vor ihrer Bestatigung werden
sie durch Sachverstdndigenausschiisse, die sich aus hervor-
ragenden Fachleuten und Vertretern der Wissenschaft, der
Verbraucher und des Handels zusammensetzen, mehrfach
* auf ihre Brauchbarkeit hin gepriift. Dieses Verfahren bietet
die Gewéhr, daB die endgiiltige Norm, auf die sich alle
Parteien einigen, allen AnForderungen der Praxis ge-
wachsen ist.

Die GOST-Normen werden fiir die gesamte industrielle
und landwirtschaftliche Produktion festgesetzt, so unter
anderem fiir die Produkte des Bergbaus, der Metallurgie,
der Chemie, des Bauwesens und der Baustofferzeugung,
des Maschinenbaus und der Elektrotechnik, der Leicht-
industrie, der Lebensmittelindustrie und der Landwirt-
schaft. In Auswertung dieser Erfahrungen der sozialistischen
Sowjetunion, die schon seit langem die kapitalistischen
Lénder (berholt und bereits die Fithrung auf diesem Ge-
biet in der ganzen Welt innehat, haben fast alle Lander
der Volksdemokratie ebenfalls bereits mehrere tausend
Standards ausgearbeitet.

Die Entwicklung der Standardisierung und Normung in
der Deutschen Demokratischen Republik ist im Gegensatz
zur Sowjetunion und den Léndern der Volksdemokratie
. nach 1945 nicht in dem MaBe vorangeschritten, wie es auf
der Grundlage der verdnderten Produktionsverhéltnisse
méglich gewesen wére. Der Hinweis im § 3 des Gesetzes
iber den Finfjahrplan zur Entwicklung der Volkswirtschaft
der Deutschen Demokratischen Republik vom 1. November
1951, ,bei der Durchfithrung der Entwicklungsarbeiten

auf eine verstirkte Normung und Typung zu achten”, ist -

nur ungentigend beriicksichtigt worden, worauf Heinrich
Rau bereits auf der 13.Tagung des Zentralkomitees der
SED hinwies. Yon den rund 8000 vorhandenen DIN-
Normen wurden bisher nur etwa 1500 fiir verbindlich
erklért. Dariiber hinaus sind gegenwértig noch etwa 300
von den Fachleuten der Deutschen Demokratischen Re-
publik ausgearbeitete TGL-Standards und schlieBlich rund
180 VDE-Vorschriften gliltig. Diese Zahlen zeigen die
GréBe der Aufgabe, die noch im Interesse der weiteren
Festigung der Wirtschaft auf diesem Gebiet zu leisten ist.

Die Ursache fiir die ungeniigende Ausarbeitung von

Staatlichen Standards in der Deutschen Demokratischen
Republik ist in der Hauptsache darin zu suchen, daB die
groBe. Bedeutung der Standardisierung fiir die weitere
Entwicklung von den leitenden Kr&ften in Industrie und
Verwaltung, aber auch von vielen Lehrern an Hoch- und
Fachschulen noch nicht in ihrem ganzen Umfang erkannt
wird.

Im Rechenschaftsbericht des Zentralkomitees der SED
auf dem IV. Parteitag faBte Walter Ulbricht die Aufgaben
auf dem Gebiet der Standardisierung und Normung der
Produktion wie folgt zusammen:

.Eine andere Seite der schépferischen technischen
Arbeit, die bei uns im Gegensatz zu den Mdoglich-
keiten, wie sie unsere neuen Produktionsverhéltnisse
bieten, wie sie sich aus dem Aufschwung der Volks-
wirtschaft ergeben, vernachlédssigt wurde, ist die
Typisierung, Normierung und Standardisierung der

" industriellen Produktion, Nichts darf uns daran hin-
dern, mit der aus der kapitalistischen Konkurrenz her-
riihrenden Zersplitterung der Produktion radikal auf-
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zurdumen und durch Festlegung verbindlicher Typen, -
vor allem in der Produktionsmittelindustrie die ratio-
nelle GroBserienproduktion durchzusetzen, die uns
Hunderte von Millionen Mark sparen wird.%)

In - Durchfithrung dieser Forderung bestitigte der
Ministerrat der Deutschen Demokratischen Republik am
30. September 1954 die Verordnung itber die Einfiihrung
Staatlicher Standards und Durchfiihrung der Standardi-
sierungsarbeiten.”) Mit dieser Verordnung wurden die
gesetzlichen Grundlagen fiir die Verwirklichung der Auf-
gaben auf dem Gebiete der Standardisierung und Nor-
mung geschaffen, zugleich aber auch die Voraussetzungen
fir eine Beschleunigung dieser Arbeiten. Jetzt kommt es
darauf an, den in der Deutschen Demokratischen Republik
eingetretenen Tempoverlust aufzuholen.

In der Verordnung wird erldutert, was Staatliche Stan-
dards sind, wie sie beschaffen sein miissen, wie sie ge-
staltet, bezeichnet und bestétigt werden, wie die Aus-
arbeitung der Entwiirfe erfolgt und daB die in der Wirt-
schaft verantwortlich Té4tigen die Staatlichen Standards
einzuhalten haben. Zur einheitlichen Durchfithrung wurde
am 1. November 1954 das Amt fiir Standardisierung ge-
bildet. Seine Hauptaufgaben bestehen in der Ausarbeitung
von Direktiven fiir die planméaBige Standardisierung und
Normung der Produktion, in der Ausarbeitung und Kon-
trolle des Plans der Standardisierung, in der Priifung, ein-
heitlichen Gestaltung und Bestitigung der Entwiirfe fiir
Staatliche Standards sowie in der Vorlage volkswirtschaft-
lich besonders wichtiger Standards zur Bestétigung durch
den Ministerrat, in der Kontrolle der Einhaltung der Staat-
lichen Standards, in der Férderung der Zusammenarbeit
mit dem Deutschen NormenausschuB sowie mit den Or-
ganisationen fiir Standardisierung anderer L&nder, insbe-
sondere mit der Sowjetunion und den Ldndern der Volks-
demokratie. Zur erfolgreichen Durchfithrung der Arbeiten
auf dem Gebiete der Werknormung werden in den volks-
eigenen Betrieben, zentralen Konstruktionsbiiros und in
den Forschungs~ und Entwicklungsstellen der Deutschen
Demokratischen Republik entsprechend ihrer GréBe und
Bedeutung Werknormenbiiros gebildet oder Beauftragte
fir Normung eingesetzt, deren Hauptaufgaben gleichfalls
in der Verordnung festgelegt sind.

»

In Durchfithrung der Beschliisse des IV. Parteitages der
SED stellte die 21. Tagung des Zentralkomitees der Partei
den staatlichen Organen die Aufgabe, sich ernsthafter z.B.
mit Fragen der Planung und der Organisation in den ein-
zelnen Industriezweigen oder im Betrieb, den Fragen der
Arbeitsproduktivitdt, der Léhne, der Materialbelieferung
usw. zu befassen. Ganz besonders lenkte das Zentral-
komitee der SED die Aufmerksamkeit auf die Durch-
setzung des Sparsamkeitsregimes. Das Sparsamkeits-
regime ist die Methode des sozialistischen Wirtschaftens,
die darauf abzielt, die héchstm&glichen Resultate mit den
geringsten Aufwendungen zu erreichen. Das Sparsamkeits-
regime, so heit es im Lehrbuch ,,Politische Okonomie”,
erfordert eine systematische Senkung des Aufwandes an
lebendiger Arbeit, also an Arbeitszeit und an vergegen-
sténdlichter Arbeit, an Maschinen, Rohstoffen und Materi-
alien, die Vervollkommnung der Technik und rationelle
Verwendung der Arbeitskrifte, der Materialien und Geld-
mittel.

§ Walter Ulbricht, ,Dic gegenwirtige Lage und der Kampf um
das neue Deutschland®, Dietz Verlag, Berlin 1954, S. 92.

) Gesetzblatt Nr. 86 vom 9. Oktober 1954.
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Die Normen, von denen hier die Rede ist und die gegen-
tiber den technisch begriindeten Arbeitsnormen, den

Materialverbrauchsnormen und den Maschinenausnutzungs-
normen, vor allem die Normung des Arbeitsproduktes
und der Verfahren zu seiner-Herstellung zum Inhalt haben,

entsprechen diesen Forderungen des Sparsamkeitsregimes.

Das zeigt die Zielsetzung, die der Ausarbeitung dieser

Normen zugrunde liegt.

Diese verbindlichen technischen Vorschriften werden zur
Sicherung der Qualitét, der Vereinheitlichung und Aus-
tauschbarkeit von Einzelteilen, Baugruppen, Gerédten und

Maschinen, der sparsamen Verwendung von Rohstoffen,

Grund- und Hilfsmaterial, Brennstoffen und Energie, der
Senkung der Selbstkosten, der Verkiirzung von Projek-

tierungs~ und Konstruktionsarbeiten und der planméBigen
Aufnahme neuer Fertigungen in der industriellen und
landwirtschaftlichen Produktion herausgegeben. Daraus
geht hervor, daBl die Staatlichen Standards und Werk-
normen der Verwirklichung des Sparsamkeitsregimes
dienen.

Die Staatlichen Standards und Werknaormen werden von
den hervorragendsten Fachleuten aus Kreisen der Pro-
duktion, der Verbraucher, des Handels und der Wissen-
schaft ausgearbeitet. Sie miissen dem neuesten Stand der
fortschrittlichen Wissenschaft und Technik entsprechen und
die Forderungen der Volkswirtschaft und der Bevélkerung
beziiglich der Qualitét beriicksichtigen. Da die Staatlichen
Standards und Werknormen die fortschrittlichen Erfahrun-
gen der Produktion verallgemeinern und in kurzer, klarer
und bestimmter Form die Meinung der beteiligten Kreise
aus Produktion, Konsumtion, Zirkulation und Wissenschaft
darstellen, wirken sie stimulierend auf die Produktion ein.
Es ist unméglich, ohne diese Kategorie von Normen, die
auf Grund der fortschrittlichen Erfahrungen entstanden
sind, wirksame Verbesserungen in der Produktion indu-
strieller und landwirtschaftlicher Erzeugnisse zu erzielen.

Man kann diese Kategorie von Normen, auBer in den
genannten beiden Arten, in Anpassung an die vielfiltigen
Forderungen der Produktion, in ebenso vielféltigen
Formen, so zum Beispiel als MaBnormen, Giitevorschriften,
Lieferbedingungen, Werkstoffnormen, Typnormen, Priif-
verfahren, Bau- und Betriebsanweisungen, Sicherheitsvor-
schriften und so fort, herausbringen. Das ist ein weiterer
Vorzug, der den Erfordernissen des Sparsamkeitsregimes

entspricht. Walter Ulbricht sagte auf der 21. Tagung des

Zentrall_(omitees der SED:

~Ziel des Vertragswesens ist die Festlegung der
Lieferbedingungen, des Umfangs, des Sortiments und
der Qualitdt der Produktion, der Lieferfristen, der
Preise, der Zahlungsfristen und des Zahlungsmodus,
der Form und des Umfangs der Verantwortlich-
keit . .."”8)

Es ist noch sehr wenig bekannt, daB diese Kategorie
von Normen in der Form der technischen Lieferbedingun-
gen alle technisch-6konomischen Angaben, wie Begriff.
Bezeichnung, technische Forderungen, Priifverfahren,
Kennzeichnungen, Lieferart, Verpackung und Transport,
also alles, was den Vertrdgen zugrunde gelegt werden
muB, enthalten. Das zeigt, daB diese Normen mit dazu
beitragen werden, das Vertragswesen zu festigen, das
wiederum die wirtschaftlichenWechselbezichungen zwischen
den Betrieben regelt.

Y ,Neues Deutschland® vom 16. November 19.)4 S, 4.

[ o SRS R | I OGRS PIOE | BUSys I8
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Aus den bisherigen Ausfiihrungen geht hervor, daB
diese Normen hervorragende technisch~-8konomische Mittel
zur weiteren Meisterung der Organisation der Produktion
sind, daB es mit ihrer Hilfe mdglich ist, das technische
Niveau der Entwicklung, Konstruktion und Fertigung, aber
auch der Materialbewirtschaftung und der Giitekontrolle zu
heben. Die Betriebe aller Hauptverwaltungen, die fiir die
Qualitat ihrer Erzeugnisse bekannt, zum Teil weltberiithmt
sind, verfiigen iiber ausgezeichnete Werknormen und dem-
entsprechende Stellen, die sich laufend mit dieser Aufgabe
beschéftigen. Die in der, ganzen Welt bekannte Qualitét
des volkseigenen Betriebes Zeiss-Jena ist mit auf das Vor-
handensein guter Werknormen zuriickzufithren. Der VEB
Zeiss-Jena verfiigt allein ber 900 Werknormen. Weniger
bekannt ist, daB der Werkleiter dieses bekannten Betriebes
bester Qualitat, Nationalpreistrdger Dr. Schrade, zugleich
Vorsitzender des Fachnormenausschusses ,.Feinmechanik
und Optik"” des Deutschen Normenausschusses ist. Mit
Hilfe der Werknormen, in denen stets die neuesten Er-
fahrungen niedergelegt sind und die deshalb laufend iber-
arbeitet werden, wirkt Dr. Schrade auf die Konstruktion,
Technologie, Fertigung und Organisation des Betriebes
ein. Dieses Normenwerk enthédlt eine ganze Sammlung
von Normteilen, zum Beispiel vereinheitlichte Einzelteile,
die untereinander austauschbar fiir verschiedene Erzeug-
nisse verwendet werden kénnen, was sehr rationell ist.
Ebenso sind die meisten Grundmittel, also Ausriistungen,
Maschinen, Vorrichtungen, Werkzeuge usw. genormt.

Gegenwartig ist aber der Prozentsatz der volkseigenen
Betriebe, die {iber ein einigermaBen den Anforderungen
entsprechendes System von Werknormen verfigen, um
mit ihrer Hilfe auf die Vervollkommnung der Produktion
und der Technik, auf die Senkung des Aufwandes an ver-
gegenstandlichter und lebendiger Arbeit und damit auf die
Steigerung der Arbeitsproduktivitit und die Senkung der
Selbstkosten einzuwirken, noch viel zu gering. Wie groB
ihre praktische Bedeutung aber ist, zeigt folgende Tat-
sache, die in den verarbeitenden volkseigenen Betrieben
mehr beachtet werden miiite. Ein groBer Mangel in der
Materialversorgung unserer Betriebe besteht gegenwértig
darin, daB sehr héufig von den Konstruktionsbiiros un-
{iberlegte Materialbestellungen herausgegeben werden. So
stellte zum Beispiel die Hauptverwaltung Landmaschinen-
bau bei einer Uberpriifung ihrer Betriebe fest, daB die
Produktion von Landmaschinen oftmals mit der Hélfte der
bestellten Sorten und Giiten an Materialien hétte durch-
gefiihrt werden kénnen. Diese technisch nicht begriindeten
Materialbestellungen sind die Quelle vieler volkswirt-
schaftlicher Verluste. Sie sind oftmals die Ursache fiir die
aufgeblahten Umlaufmittel, fiir die Erhéhung der Ver-
waltungskosten, fiir die Nichtausnutzung der Produktions-
kapazitdten der Walzwerke, fiir die Zersplitterung der vor-
handenen Materialmengen. So etwas kommt téglich an
vielen Stellen unserer Wirtschaft vor,

Mit Hilfe der hier beschriebenen Normen aber ist es den
Werkleitern und den Hauptverwaltungen moglich, diese
volkswirtschaftliche Verlustquelle zu beseitigen. lhre Auf-
gabe ist, auf der Grundlage der Staatlichen Standards fiir
Rohstoffe und Materialien, ausgehend von ihren tatséch-
lichen Bedirfnissen, von den Konstrukteuren und Techno-
logen Auswahlreihen jener Sorten, Abmessungen und
Giiten ausarbeiten zu fassen, die unbedingt gebraucht
werden, um diese als Werknormen fiir ihren Bereich ver-
bindlich zu erkldren. Dadurch wird der Kreislauf der Um-
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laufmittel sehr entlastet, bedeutend weniger finanzielle
Mittel werden gebunden, eine Beschleunigung des Um-
schlages der Umlaufmittel wird erreicht, auBerdem wird
der Rhythmus der Produktion in den Walzwerken dadurch
giinstig beeinfuft.

Eine Besonderheit der Produktion der Deutschen Demo-
kratischen Republik — im Gegensatz zur Sowjetunion und
zu den meisten Landern der Volksdemokratie — besteht
in threr auBerordentlichen Zersplitterung, worauf Walter

Ulbricht auch auf dem [V. Parteitag der SED hinwies. Die

Zahl der verschiedenen Erzeugnisse, Baugruppen und
Einzelteile ist auf vielen Gebieten der Produktion schier
uniibersehbar und eine Quelle stetiger volkswirtschaft-
licher Verluste. Diese Zersplitterung — ein Uberbleibsel
aus der kapitalistischen Zeit — hemmt die schnelle Ent-
wicklung der Produktivkrafte. In der Volkswirtschaft der
Sowjetunion ist die Fertigung in groBem MaBe speziali-
siert. Dort wurde eine groBe Anzahlvon Werken geschaffen,
déren Produktion auf ein bis zwei Erzeugnisse beschrénkt
wurde, wodurch der Ubergang zur -Serien- und Massen-
fertigung, gréBtenteils im FlieBverfahren, erzielt werden
konnte.

Viele Funktionére in Wirtschaft und Verwaltung er-
kennen bei uns noch nicht, daBf die ehemaligen kapitali-
stischen Besitzer unserer volkseigenen Betriebe nur des-
halb an ihren universellen Produktionsprogrammen —
vom Volksmund deshalb auch , Warenhausprogramme™
genannt — festhielten, um auf diese Weise die Auswirkun-
gen der zyklischen Krisen auf ihre Betriebe abzuschwéchen.
Sie glaubten, damit ihre Betriebe , krisenfester” zu machen.
Unter den Bedingungen unserer neuen sozialistischen
Produktionsverhéltnisse lauft jedoch eine solche Einstel-
lung auf eine Schadigung unserer- Wirtschaft hinaus, weil
ste den nach dem Gesetz der planmé&Bigen, proportionalen
Entwicklung der Volkswirtschaft -notwendigen ProzeB der
weiteren Arbeitsteilung durch Spezialisierung behindert.

Auf der Grundlage der neuen sozialistischen Produk-
tionsverhéltnisse entstanden in der Deutschen Demokra-
tischen Republik auch Méglichkeiten fir die Entwicklung
neuer sozialistischer Formen der iiberbetrieblichen Zusam-
menarbeit, die im Interesse der weiteren Entwicklung der
Produktivkréfte ausgenutzt werden miissen. Die sozialisti-
- schen Produktionsverhéltnisse erméglichen eine kamerad-
schaftliche und planméBige Kooperation zwischen den Be-~
trieben und Wirtschaftszweigen. Die universellen Produk-
tionsprogramme vieler unserer volkseigenen Betriebe
halten diesen ProzeB auf und sind deshalb auch ein
Hemmschuh fiir die Einfiihrung der modernen Technik,
weil sie einen groBen Park von Grundmitteln und eine
hohe Beschéftigtenzahl erfordern. Sie haben zur Folge,

daB sich die Technologie und di¢ Organisation der Arbeit”

nur mangelhaft entwickeln, was AusschuB und eine
schlechte Qualitit der Erzeugnisse verursacht. In speziali-
sierten Betricben dagegen ist der Ubergang von der Einzel-
fertigung zur Serien-, ja sogar zur Massenfertigung még-
lich. Dies wiederum ist die Voraussetzung fiir die Ein-
fithrung neuartiger Technologien, fiir die weitere Mecha-
nisierung und Automatisierung, denn nur bei groBen
Stiickzahlen lohnt sich der Einsatz der teuren Mecha-
nismen und Automaten. Daraus ergibt sich, daf eine
konsequent betriecbene Vereinheitlichung der Produktion
ein wirksames Mittel fiir die Steigerung der Arbeits-
produktivitdt und fiir die Senkung der Selbstkosten ist,
die der weiteren Verw1rk11chung des Sparsamkeitsregimes
dient.
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Mit Hilfe der Typnormen, die unter den verschiedenen
Normen eine besondere Stellung einnehmen, ist es még-
lich, den soeben geschilderten Zustand der Zersplitterung
allméhlich zu {iberwinden und eine Vereinheitlichung der
Produktion zu erreichen. Die Typung oder Typisierung,
auf die auch Walter Ulbricht auf dem [V. Parteitag der
SED einging, befaBt sich nicht nur mit der Normung der
Art des Gegenstandes, sondern mit der Normung der Art
und GréBe des Gegenstandes. (Diese Definition ist nicht
vollstindig, da es auch moglich ist, Verfahren zu typi-
sieren.) Das Ziel wird durch die Aufstellung von Typen-
reihen erreicht, so zum Beispiel fiir Lokomotiven, Kiihi-
schrinke, Kraftrdder, die natiirlich allen volkswirtschaft-
lichen Erfordernissen geniigen miissen, Jede Type wird
nach einem charakteristischen Merkmal benannt, so zum
Beispiel Kiihischrdnke nach ihrem Rauminhalt. Eine ein-
fache Uberlegung 148t erkennen: Je mehr Typen gefertigt
werden, um so kleiner sind die einzelnen Stiickzahlen, um
so gréBer ist der Aufwand an gesellschaftlicher Arbeit, um
so niedriger ist die Arbeitsproduktivitit, um so héher sind
die Selbstkosten, um so héher muB auch der Preis sein.
Umgekehrt: Je weniger Typen ein und desselben Erzeug-
nisses, um so gréBer sind die Stlickzahlen in der Produk-
tion, um so geringer ist der Aufwand an gesellschaftlicher
Arbeit, um so héher ist die Arbeitsproduktivitit, um so
niedriger ist auch der Preis. Daraus ergibt sich, daB die
Typisierung ein hervorragendes Mittel zur Verw1rkhchung
des Sparsamkeitsregimes ist.

Der Typisierung sind in der kapltallstlschen Produk-
tionsweise Grenzen gesetzt, Auf Grund der bei uns herr-
schenden neuen sozialistischen Produktionsverhéltnisse
dagegen ist eine Typisierung in groBem MaBstab mdglich
und auch notwendig. In dem MaBe, in dem wir diese
bedeutsame volkswirtschaftliche Reserve ausnutzen, wird
die Uberlegenheit unserer Produktionsweise iiber die kapi-
talistische noch stirker in Erscheinung treten. Der Kapitalis-
mus wird und kann mit seinen Widerspriichen nicht. fertig
werden. Das driickt sich auf diesem Gebiet zum. Beispiel
darin aus, daB gegenwértig in Westdeutschland von
37 Firmen 145 verschiedene Kraftradtypen in der Klasse
von 98 bis 600 cm® produziert werden, {iber deren weitere
Vereinheitlichung trotz aller Bemithungen — auch die
Monopolisten fordern vom Standpunkt der Sicherung ihrer
Profite aus gegenwartig scharf ,, Typenbereinigungen” ver-
schiedenster Art — noch keine Einigung erzielt wurde und
auch so bald nicht zu erzielen sein wird. Demgegeniiber
kann und muB die Deutsche Demokratische Republik die
Vorziige der Typung voll und ganz ausschépfen.

Noch aber ist es so, daB das Produktionsprogramm eines
einzigen volkseigenen Betriebes der Kabelindustrie die
Produktion von etwa 5000 Sorten an Kabeln und Leitungen
umfaBt, daB sich noch 84 Betriebe mit dem Bau von
Pumpen befassen. Eine konsequent betriebene Typisierung
fahrt zu einer Vereinheitlichung mit allen ihren Vorziigen
in technischer und &konomischer Beziehung. So wurden
frither 121 verschiedene Ausfiihrungen von Eimerketten-
baggern fiir den Braunkohlentagebau in"der Deutschen
Demokratischen Republik gebaut, zukiinftig sollen es nur
sieben Typen sein.?) Es ist klar, daB durch solche MaB-
nahmen eine bedeutend wirtschaftlichere Ausnutzung der
Grundmittel, eine Beschleunigung des Umschlags der Um-~
laufmittel, eine Senkung der Beschaffungskosten, eine
leichtere und billigere Beschaffung der Ersatzteile und
auch eine einfachere Bedienung und Unterhaltung dieser
Geréte zu erzielen sein wird,

% ,Die Wirtschaft“, Nr. 34/1954, 8. 5.
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Ein wegweisendes Beispiel in dieser Hinsicht schuf das
Kollektiv der Hauptverwaltung Landmaschinenbay, das
vermittels einer konsequenten Bereinigung der Produk-
tionsprogramme ihrer -Betriebe die Zahl der bisher ge-
bauten Landmaschinentypen von 33% auf 130, das heiBit
um 60 Prozent, herabsetzte und damit die Voraussetzungen
fiir eine Modernisierung der Landmaschinen entsprechend
den neuen Verhéltnissen auf dem Lande schuf. Zugleich
schufen sie damit die Yoraussetzungen fir die Einfithrung
moderner Arbeitsverfahren in den Betrieben selbst und
fiir die Normung von Baugruppen und Einzelteilen, woraus
den Produzenten, aber auch den Abnehmern weitere groBe
Vorteile erwachsen. Ebenso werden auch an vielen anderen
Stellen der volkseigenen Industrie der Deutschen Demo-
kratischen Republik gegenwirtig Typenreihen entwickelt,
so zum Beispiel fiir Pumpen, Getriebe, Werkzeugmaschinen
usw. ‘

Von allergréBter Bedeutung ist die Typisierung fiir das
Bauwesen. Der Ubergang zum industriellen Bauen, wie er
gegenwdrtig angestrebt wird, kann ohne den Ubergang
zur Typenprojektierung nur sehr schwer erreicht werden.
Ebenso verhilt es sich mit der Senkung der Baukosten, die
vermittels einer exakt betriebenen Typisierung der Bau-
elemente viel schneller zu verwirklichen ist. Aus diesen
Griinden wird auch im Beschiuf des Politbiiros der SED
zu den neuen Aufgaben im Bauwesen in stirkerem MaBe
die verbindliche Einfiikirung von Typenprojekten auf allen
Gebieten des Bauwesens gefordert.'®) Von welcher Be-
deutung die verbindliche Einfiihrung von Typenprojekten
fiir die Senkung der Selbstkosten ist, ergibt sich aus fol-
gendem Beispiel: Von den 8600 Zeichnungen, die fiir den
Entwurf eines Kraftwerkes mit einer Leistung von
30000 kW in der Sowjetunion erforderlich sind, bestehen
#000 aus Typenzeichnungen. Durch die Ausarbeitung von
Typenzeichnungen gelang es, die Zeit fir die Projek-
tierung von Kraftwerken um mehr als die Halfte herab-
zusetzen.')

Der ProzeB der systematischen Senkung des Aufwandes
an lebendiger und vergegensténdlichter Arbeit als Voraus-
setzung fiir eine weitere Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitdt und der Durchsetzung des Sparsamkeitsregimes 146t
sich auch dadurch beschleunigen, daB der Anteil an Norm-

teilen und genormten Baugruppen oder an Standard-

erzeugnissen in der gesamten Wirtschaft erhoht wird.
(Normteile sind Schrauben, Nieten, Stifte, aber auch Hand-
réider, Spannschlésser, Stellringe, Kugellager, also solche
Teile, die in gleicher Gestalt fiir den Bau verschiedener
Erzeugnisse verwandt werden kénnen und deshalb auch in
grofien Stiickzahlen gebraucht werden. Eine genormte
Baugruppe ist zum Beispiel der Vergaser am Kraftrad,
wéhrend das Kraftrad einer bestimmten und bew#hrten
Type ein Standarderzeugnis darstellt) Ausgezeichnete
Hilfsmittel hierzu sind gleichfalls die: Staatlichen Standards
und Werknormen.

In der Sowjetunion ist der Anteil der Normteile an den
fertigen Erzeugnissen sehr hoch, im Durchschnitt 50 bis 70,
manchmal sogar 80 Prozent. Die meisten sowjetischen
Konstrukteure setzen ihren ganzen Ehrgeiz darin, neue
Erzeugnisse aus in der Praxis bewihrten Normteilen zu
konstruieren. So werden in dem bekannten Automobil
SIM, dessen konstruktiver Aufbau vollstédndig neu ist, bis

19 ,Neues Deutschland* vom 29. Oktober 1954 S. 1.

1y Studienmaterial ,Fragen des Industriebaues®,
herausgegeben von der Deutschen Bauakademie.

Heft 1/1954,

. 1) Deutsche und ausléndische Kraftfahrzeuge,
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zu 50 Prozent Teile aus den GAS-51 und M 20 verwandt.?)
In der Deutschen Demokratischen Republik enthalten
selbst bekannte Erzeugnisse volkseigener Betriebe, die in
groBen Mengen hergestellt werden, wie Filmkameras,
Schreibmaschinen, N&hmaschinen, nur einen Anteil an
Normteilen, der zwischen 7 und 22 Prozent schwankt.

Natiirlich [4Bt sich dieser Zustand nicht von heute auf
morgen beseitigen. Zumindest aber ist es notwendig, sich
mit diesem Problem rechtzeitig zu beschéftigen, damit
Klarheit iiber den weiteren nun einzuschlagenden Weg
geschaffen wird.

Die Produktion von Normteilen, genormten Baugruppen
und auch von Standarderzeugnissen fithrt zu einer meB-
baren Einsparung von vergegensténdlichter und lebendiger
Arbeit und damit zur Steigerung der Arbeitsproduktivitat
und zur Senkung der Selbstkosten, weil damit faktisch der
Ubergang zur GroBserienproduktion, also zur Erfiillung
der vom |V. Parteitag der SED gestellten Aufgabe, oder
sogar zur Massenproduktion vollzogen werden kann, Diese
héchsten Formen der Organisation der Produktion bzw.
der Arbeit ermdglichen und erfordern zugleich MaB-
nahmen zur Mechanisierung und Automatisierung, zu-
mindest der zeit- und kraftraubenden Arbeiten.

Die Mechanisierung ist fiir die weitere Steigerung der
Arbeitsproduktivitdt von eminenter Bedeutung. Sie er-
leichtert die Arbeit, verwandelt thren Charakter und bildet
die materielle Grundlage fiir die Erhéhung der Qualifi-
kation der Arbeiter auf das Niveau von Technikern und
Ingenieuren. Die sowjetischen Wirtschaftswissenschaftler
unterscheiden vier Entwicklungsstufen in der Mechani-
sierung:

1. die Teilmechanisierung (die Arbeitsgénge sind nur
vereinzelt mechanisiert, die Handarbelt ist nach wie
vor betréchtlich);

2. die Voll- (oder komplexe) Mechanisierung (die mit
Handarbeit verbundenen Arbeitsgdnge werden véllig
ausgeschaltet, der Arbeiter bedient lediglich die
Maschinen);

3. die Teilautomatisierung (die Bedienungsfunktionen
sind teilweise automatisiert, der Rest wird vom Ar-
beiter ausgefiihrt);

4. die Vollautomatisierung (sdmtliche Arbeits- und Be-
dienungsfunktionen sind automatisiert, der Arbeiter
hat nur noch die Aufgabe, die Maschinen zu beob-
achten und zu tiberwachen).

Fiir den Kapitalismus, so sagen die Sowjetwissenschaft-
ler weiter, ist die Teilmechanisierung typisch, obwohl man
in kapitalistischen Léndern gelegentlich auch Elemente
einer hodheren Mechanisierungsstufe antrifft. Fiir den
Sozialismus dagegen ist der Ubergang zur Vollmechani-
sierung und Teilautomatisierung, fiir den Kommunismus
der Ubergang zur Vollautomatisierung charakteristisch.*®)
Diese Erlduterung enthélt im Kern eine fiir die schnelle
Entwicklung der Produktivkréfte der Deutschen Demokra-
tischen Republik sehr bedeutsame Feststellung. Wir be-
finden uns in der Ubergangsperiode vom Kapitalismus zum
Sozialismus. Mithin miissen wir vor allem den Erforder-
nissen der Vollmechanisierung und Teilautomatisierung
Rechnung tragen Das geschieht jedoch nicht geniigend,

Berlin 1953,
S 196.

By Vegl. Berriund Klimenkow, ,Die Mechanisierung der
Industrieproduktion und ihr Nutzeffekt‘y Berlin 1953, S. 57
und 65. -
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vielmehr ist es so, daB wir uns noch zu sehr auf die Teil-
mechanisierung orientieren. (Selbstverstindlich wird auch
bei uns viel auf dem Gebiet der Mechanisierung getan.
Wir brauchen nur an die Ausriistung der Baustellen mit
Turmdrehkrénen zu denken.) :

Diese Teilmechanisierung fiihrt aber nicht zu dem ge-
wollten &konomischen Effekt einer Senkung der Selbst-
kosten, sondern zu ihrer Steigerung, d. h. es zeigt sich
oftmals der , Widerspruch”, daB bei steigender Arbeits-
produktivitit auch die Selbstkosten steigen, weil diese
modernen Grundmittel nur ungeniigend ausgenutzt wer-~
den.'®) Es ist also notwendig, die Vollmechanisierung zu-
kiinftig stirker zu beachten.

Da mit der Vollmechanisierung nicht tiberall zugleich

begonnen werden kann, ergibt sich weiter die Frage, auf
welchen Gebieten der Wirtschaft, mit der Aussicht auf die
denkbar giinstigsten Ergebnisse, mit der Vollmechanisie-
rung begonnen werden miiite. Das sind unzweifel~
haft zunéchst die Normteile.  Die Normteile werden in
groBen Stiickzahlen gebraucht, es lohnt sich also, fiir ihre

Produktion" die modernsten Arbeitsverfahren vermittels -

der Vollmechanisierung oder sogar der Teilautomatisierung
auf der Grundlage der FlieBfertigung, der héchsten Or-
ganisationsform des Produktionsprozesses also, zu ent-
- wickeln. Das gleiche gilt aber nicht nur flir " Normteile,
. sondern auch fiir genormte Baugruppen und fiir Standard-
erzeugnisse. Es besteht kein Zweifel, daB dadurch der
gesellschaftliche Aufwand je Erzeugniseinheit an leben-
diger Arbeit auf ein Bruchteil der jetzigen Zeit sinken wird,
wodurch auch die Selbstkosten beachtlich vermindert wer-
den. Der sowjetische Wissenschaftler Klimenkow. rechnete
aus, daB durch eine zentralisierte Normteilproduktion sich

) Vgl. z. B. Liedlof?,
" wTégliche Rundschau“ vom 16, Mérz 1954, Ausgabe I,

»Viele Wege zur Baukostensenkung®, in
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die Arbeitsproduktivitét teilweise bis zu 80 Prozent und
mehr steigern 14Bt.1%) o

Der groBte Teil der Normteile ist bereits in Staatlichen
Standards oder Werknormen erfaBt. Das gleiche muB jetzt
mit den Baugruppen und Fertigerzeugnissen geschehen.
Dariiber hinaus muB die gesamte Nomenklatur, sowoh! an
Normteilen als auch an genormten Baugruppen und Stan-
darderzeugnissen, ausgehend von unseren volkswirtschaft-
lichen Schwerpunkten, systematisch erweitert werden.

*

Damit sind noch ldngst nicht alle Vorziige der Standar-
disierung und Normung fiir die weitere Entwicklung der
Produktion, fiir die Steigerung der Arbeitsproduktivitit,
fiir die Senkung der Selbstkosten, fiir die Verwirklichung
des Sparsamkeitsregimes aufgezeigt worden. So stellen sie
weiter in Form von Mindestgiitevorschriften, Lieferbedin-
gungen, Giiteklassifikationen Werkzeuge im Kampf um die
Verbesserung der Qualitét dar. Ebenso sind sie gute Hilfs-
mittel zur Ausarbeitung der Einzelheiten der Volkswirt-
schaftspléne und zur Kontrolle der Planerftillung.

Schon diese kurzen Ausfithrungen aber zeigen ihren
vo[kswirtschaft[ich;rn Wert. Im Lichte der Ausfiihrungen
auf der 21. Tagung des Zentralkomitees der SED gewinnen
sie noch mehr an Bedeutung. Mit Hilfe der Standardi-
sierung und Normung ist es méglich, die Wirtschaft der
.Deutschen Demokratischen Republik und damit die Bastion
_im Kampf um ein einheitliches Deutschland auf demokra-
tischer Grundlage weiter zu stérken und zu festigen und
den 6konomischen Gesetzen der sozialistischen Produk-
tionsweise weiter zum Durchbruch zu verhelfen.

St. 5/55 NA 88

%) Vgl. Klimenkow, »Wege und Reserven zur Steigerung der
Arbeitsproduktivitit in der Industrie der UdSSR¥, Berlin 1953.

Diskussionsbeitrag zum Artikel;

Uber den Inhalt und den grundsétzlichen Aufbay
von Giitevorschriften !

Von Dr. Helmut Messing, Leipzig

Im Gegensatz zu den Verhéltnissen im kapitalistischen
Wirtschaftssystem mit seiner anarchischen Produktion, ist
die Giitesicherung einer Wirtschaftsordnung, die den Wir-
kungen des 6konomischen Grundgesetzes des Sozialismus
unterliegt, immanent. Es kommt aber entscheidend darauf
an, die fiir eine sozialistische Wirtschaft auf diesem Gebiet
bestehenden groBen Méglichkeiten voll auszuschdpfen.

Zu den entscheidenden MaBnahmen auf diesem Gebiet,
die in der Deutschen Demokratischen Republik ge-
troffen worden sind, gehért die Bildung des Amtes Ffir
Standardisierung mit Wirkung vom 1. November 1954 und
die planméBige Ausarbeitung Staatlicher Standards, die
die Hauptinstrumente zur Gutesicherung darstellen, -

Im ersten Heft der Zeitschrift ,Die Standardisierung”
(Heft Dezember 1954; die Red.) hat Kollege Schéne einige
wertvolle Ausfiihrungen gemacht, in denen fiir den Aufbau
von Giitevorschriften wichtige Fragen behandelt werden

) Schéne, H:: Uber den Inhalt und den grundséitzlichen
Aufbau von Giitevorschriften, Die Standardisierung, Dezem-
her 1954, Seite 13 bis 18.

DK 389.64

die Red). Zu vers"chiedenen Punkten
sol{ nachstehend Stellung genommen

(siehe FuBnote 1:
dieser Abhandlung
werden.

1. Uber den Inhait des B‘egriﬁ‘es »Qualitéte

Kollege Schéne verwendet als vorldufiges Kriterium fiir
die Qualitst der Erzeugnisse den ,,Grad 'der Eignung
fir den Verwendungszweck, fiir den sie hergestellt
wurden”, Dieser Begriffsinhalt deckt sich im wesentlichen
mit der Begriffsbestimmung in der neuen Auflage der
GroBen Sowjetischen Enzyklopédie, .in der es heiBt:

~Die Qualitdt der Erzeugnisse st die Gesamtheit der
Eigenschaften der Erzeugnisse, die den Grad ihrer Eig-
nung zur zweckméBigen Nutzung bestimmen“?) - -

Diese Begriffsbestimmung geht vom urspriinglichen

Wortsinn aus, nach dem die Beschaffenheit eines Erzeug-
nisses gut, aber auch schlecht sein kann.

% GroBc Sowjetische Enzyklop#idie, Bd; 20, Moskau 1953,
Scite 418 (russ.)
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In den weiteren Ausfihrungen wird in der GroBen
Sowjetischen Enzyklopddie auf die Wichtigkeit des
Kampfes zur Erreichung einer hohen Qualitat der Produk-
tion und die Tatsache hingewiesen, caB die sowjetischen
Verordnungen die Rechte und Interessen der Verbraucher
schiitzen und deren Versorgung mit hochwertiger Produk-
tion gewshrleisten. _

Es besteht also die Notwendigkeit, neben dem Begriff der
Qualitat der Erzeugnisse, ganz allgemein, auch den Begriff
der fiir die Bediirfnisbefriedigung der Gesellschaft er-
forderlichen Qualitat der Erzeugnisse zu bestimmen.

Der Begriff der fir die Bediirfnisbefriedigung einer
Gesellschaft erforderlichen Qualitdt muB in einem Lande,
in dem das 6konomische Grundgesetz des Sozialismus
wirksam ist, unter Beriicksichtigung der stalinischen For-
mulierung dieses Grundgesetzes gefaBt werden.

Die Anspriiche, die im Sozialismus an die Gebrauchs-
werteigenschaften gestellt werden, entsprechen nicht den
im kapitalistischen Wirtschaftssystem im Zusammenhang
mit der besonderen Beachtung des Tauschwertes gegen-
{iber dem Gebrauchswert {iblichen Varstellungen von einer
Durchschnittsqualit'dt. Sie sind vielmehr diejenigen, durch
welche die Sicherung der standig wachsenden materiellen
und kulturellen Bediirfnisse der gesamten Gesellschaft
gewdhrleistet ist.

Unter der zu fordernden Qualitit der Erzeugnisse ist
also die Gesamtheit der Gebrauchswerleigenschaften zu
verstehen, durch welche die maximale Befriedigung der
‘standig wachsenden materiellen und kulturellen Bediirf-
nisse der gesamten Gesellschaft gesichert wird.?)

Die vorstehende Begriffsbestimmung kann dazu ver-
wendet werden, in knapper Form die durchaus zutreffen-
den Gedankengénge von Kollegen Schéne {iber die Fest-
legung des ,,richtigen QualititsmaBes” zusammenzufassen.

2. Uber die Standardisierung ‘
als Teil der gesellschafllichen Planung

Die Ausfiihrungen im zitierten Beitrag des Kollegen
Schéne enthalten verschiedene Formuligrungen, aus denen
geschlossen werden kann, daB die Standardisierung noch
nicht als wesentlicher Teil der gesellschaftlichen Planung
erkannt worden ist. Diese Erscheinung ist nicht nur bei
dieser Verdffentlichung festzustellen, sondern leider bei
den meisten Ausfiihrungen iiber Wesen und Bedeutung
der Standardisierung. In der sozialistischen Wirtschaft ist
die Voraussetzung nicht nur dafir vorhanden, ausgehend
vom gesellschaftlichen Bedarf den Umfang der Produktion
zu planen, sondern es besteht auch die M&glichkeit, den
Warenkérper, d. h. die Beschaffenheit des Erzeugnisses,
in die Zwangsléufigkeit der planméaBigen Fertigung ein-
zubeziehen.

Die Bedeutung der Planung der Gebrauchswerte oder
anders ausgedriickt, der Planung der konkreten Arbeit, ist
im besonderen MaBe durch Teichmann erkannt worden,
dessen Ausfiihrungen zu diesem Thema von jedem auf-
merksam stutliert werden sollten, der sich mit grundsétz-
lichen Fragen der Standardisierung beschaftigt.*)

Die Standardisierung ist das wichtigste Gebiet der Pla-
nung der Gebrauchswerte. Dabei ist die bereits erwdhnte

3) Messing, H.: Die Giitesicherung, ihre theoretische Grund-
lage und praktische Anwendung., Verlag Die Wirtschaft,
Berlin 1954.

»n Teichmann, C.: Zur OKonomilk dep Binnenhandels. Ver-
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unterschiedliche Beachtung des Gebrauchswertes einerseits
und des Tauschwertes andererseits im Kapitalismus und im
Sozialismus wesentlich.

Die Produktion nach den Vorschriften fiir verschiedene
Giiteklassen (S, 1 und 2) wird also planmdfig durch-
gefiihrt, d.h. daB vor Beginn der Produktion feststeht, in -
welchem Umfang Erzeugnisse der Sonderklasse, der Giite-

klasse 1 und der Giiteklasse 2 hergestellt werden.

Der Giitestandard muB eine Festlegung von Beschaffen-
heitsmerkmalen darstellen, die das Erzeugnis im Verlaufe
der planmaBigen Produktion durch die Ubertragung kon-
kreter Arbeit erhalt. Keinesfalls darf die Erreichung des
Qualitstsstandes dem Zufall iiberlassen bleiben, was dann
der Fall wére, wenn beim Vorhandensein gleichartiger
Produktionsbedingungen unter Verwendung gleichartiger
vergangener und lebendiger Arbeit die Einordnung
in die Guteklassen durch Aussortierung nach beendeter
Produktion erfolgen wiirde.

Ein typisches Beispiel fiir ein fehlerhaftes Vorgehen
dieser Art wird von Kollegen Schéne in seinem Beitrag auf
Seite 16 (Vorentwurf fir Einsteckschlosser fiir Wohnungs-
und Stubentiiren) geschildert. Die Giiteklassifikation ist in
diesem Vorentwurf zur Festlegung- nach beendeter Fer-
tigung vorgesehen, wihrend sie richtig nach unterschied-
lichen Gebrauchswerteigenschaften, also bereits vor Be-
ginn der Produktion, hétte erfolgen miissen.

1m Abschnitt5 des Beitrages findet sich die Formulierung
,.andererseits kénnen subjekfive Bewertungen nur be-
grenzt zur Einstufung in die Giiteklasse herangezogen
werden”.

Aus dieser Formulierung kann geschlossen werden, daB
die Festlegung der Giiteklasse durch Einschdtzung nach
beendeter Fertigung erfolgen soll.

Eine eindeutige Klarstellung des Amtes fir Standardi-
sierung auf diesem Gebiet wére erforderlich, um Uber-
schneidungen in der Vorstellung iber den Begriffsinhalt
der Giiteklasse einerseits und der zweiten Wahl und der
Aussortierung andererseits zu vermeiden.

3. Zur Verwendung des Begriffes |l. Wahl

In der genannten Darlegung ist sehr gut zwischen
1. Wahl“ und ,Aussortierung” unterschieden worden.
Diese Trennung der Begriffe fir festgestellte Fehler an
den Erzeugnissen ist zweifellos recht niitzlich.

In den Darlegungen®) findet sich aber zweimal die
Formulierung ,.Fehler, die nur die sthetische Bewertung
beeinflussen”. Dieser Formulierung, daB 1l. Wah! dann
vorliegt, wenn nur VerstoBe gegen die dsthetische Qualitdt
vorliegen, kann nicht zugestimmt werden.

Als Arbeitshypothese ist es durchaus zweckmaBig, den
Inhalt des Begriffes ,,Qualitét” in die Teilgebiete , tech-
nische Qualitat” und ,.dsthetische Qualitat” zu zerlegen,
obwoh! die Grenzen auf diesem Gebiet teilweise recht
flissig sind. So hat z.B. ein Erzeugnis der grafischen
Industrie, das technische Méngel aufweist, zwangsldufig
gleichzeitig auch EinbuBen in bezug auf die Qualitst
in asthetischer Hinsicht aufzuweisen. In vielen anderen
Industriezweigen ist dies genauso. Es ist richtig, daB sich
in Giitestandards die technisch bedingten Qualitatsmerk-
male bedeutend exakter fassen lassen als die gsthetisch
bedingten; ja mitunter entziehen sich die &sthetischen
Qualitdtsmerkmale {iberhaupt jeglicher MeBbarkeit, d. h.

 a.a. 0. Seite 16,

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4



Dr. Helmut Messing: Uber den Inhalt und den grundsétzlichen Aufbau von Giitevorschriften

Q
Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4

sie lassen sich nicht genau zahlenméBig darstellen. Das ist
eine Tatsache, die sich nicht widerlegen 1aBt, die aber
andererseits auch nicht dazu fiihren darf, die dsthetischen
Qualitdtsmerkmale als minder wichtig anzusehen.

Kollege Schéne sagt selbst auf Seite 14, daB ,,. . . die
&sthetischen und kiinstlerischen Werte . . . jedoch nur so-
weit bericksichtigt werden, wie es die kulturellen An-
spriiche erfordern . . .”. Aber auch hier findet sich wieder
das einschrénkende Wértchen ,.nur”,

Demgegeniiber muBl festgestellt werden, daB die Ein-
- haltung der &sthetischen Qualitstsmerkmale in besonderem
MaBe der Sicherung der kulturellen Bedirfnisbefriedigung
der gesamten Gesellschaft gemdB dem &konomischen
Grundgesetz des Sozialismus dient und deshalb. keines-
wegs geringer geachtet werden darf, als die Einhaltung
der technischen Giitebedingungen.

Ganz abgesehen davon sind es aber durchaus nicht nur
VerstoBe gegen die &sthetischen Qualititsbedingungen,
die zur Kennzeichnung als 11. Wahl fiihren, sondern genau-
so solche gegen die technischen Qualitétsforderungen (z.B.
kleine Gewebefehler bei Striimpfen an beim Tragen nicht
sichtbaren Stellen).

Entsprechend der bereits behandelten Tatsache, daB die
Standardisierung ein wichtiges Gebiet der Planung der
Gebrauchswerte ist, sollte vielmehr der Grundsatz gelten,
dabB sémtliche nicht den TGL entsprechenden Erzeugnisse
einen VerstoB gegen die geplanten Gebrauchswerteigen-
schaften darstellen und somit AusschuB sind. Unter diesem
AusschuB, also denjenigen Erzeugnissen, die durch Fehler
im Fertigungsablauf entstanden, also im Gegensatz zur
planméBigen Produktion nicht den TGL entsprechen, be-
finden sich jedoch solche, bei denen es volkswirtschaftlich
nicht vertretbar wére, sie der allgemeinen Abfallverwertung
zuzufiihren. Diese Erzeugnisse mit VerstdBen gegen die
dsthetischen oder die technischen Qualitatsforderungen,
die das Produkt mit gewissen Einschrdnkungen fir die
Bediirfnisbefriedigung noch als geeignet erscheinen lassen,
werden als II. Wahl bezeichnet und der Verbraucherschaft
zu stark herabgesetzten Preisen zugefiihrt.

In diesem Zusammenhang sei noch darauf verwiesen,
daB die Verwendung arabischer oder rémischer Ziffern in
der Bezeichnung 1. Wahl oder II. Wahl genauso geeignet
ist, zu Verwechslungen mit der Giiteklasse 1 und 2 . zu

fithren, wie das vom Verfasser auf Seite 16 im Abschnitt
.Einige Hinweise zu den Sorten” in bezug auf die Sorten-
bezeichnungen ausgefiihrt wird. Als unbedingt erforderlich
erscheint, durch geeignete AufklérungsmaBnahmen die in
der Bevélkerung leider sehr haufig auftretende Vorstellung
zu bek&mpfen, ein Erzeugnis der Giiteklasse 2 sei gleich-
zusetzen mit einer Ware Il. Wahl. Mit aller Deutlichkeit
muB darauf hingewiesen werden, daB II. Wahl bei Erzeug-
nissen jeder Giiteklasse entstehen kann, also von Erzeug-
nissen der Giiteklasse ,,S" ebenso wie von solchen der
Giiteklassen 1 und 2.

In den Giitestandard sollten aber auf jeden Fall auch
&sthetische Qualititsmerkmale aufgenommen werden. Die
Exaktheit solcher Festlegungen wird naturgeméB bei Er-
zeugnissen, die modischen’ Einfliissen unterliegen, einge-
schrénkt sein. :

Ein wertvolles Hilfsmittel fiir die Eif]beziehung der Ab-
weichungen von den &sthetischen Qualitatsforderungen in
den Giitestandard ist die Entwicklung eines Systems von
Qualitdtsminderungspunkten. Auf diese Weise wird ein
Surrogat fiir die bei technischen Qualititsmerkmalen vor-

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00

handene zahlenméaBige Darstellung geschaffen. Durch ein
derartiges System von Qualitdtsminderungspunkten be-
steht sogar die Méglichkeit, technisch und dsthetisch be-
dingte Qualitdtsméngel von unterschiedlicher Wertigkeit
auf einen Nenner zu bringen.

4, Zu den Prifmethoden

Ergénzend zu den durchaus zutreffenden Ausfiihrungen
des Kollegen Schone iiber die Priifmethoden sei gesagt,
daB bei vielen Erzeugnissen die menschlichen Sinnesorgane
als Priifinstrumente auch weiterhin noch eine ziemlich
grofie Rolle spielen werden, daB jedoch in jedem Fall an-.
gestrebt werden muB, nach und nach in immer stirkerem
MaBe objektive Priifmethoden anzuwenden. Das muB be-
sonders dadurch geschehen, daB neue Priifinstrumente
entwickelt und bereits vorhandene auf ihre Anwendbarkeit
auch fiir andere Industriezweige untersucht werden,

Sehr anzuerkennen ist die Forderung des Verfassers,
im Einschlagen neuer Wege und in der Auswertung prak-
tischer Erfahrungen kiinftig kithner zu sein. Dazu gehort
auch die Festlegung von- einheitlichen Priifvorschriften Fir
die Durchfiihrung der Kontrolle wihrend des Fertigungs-
ablaufes. Die meisten Ausfiihrungen {iber anzuwendende
Priifmethoden lassen erkennen, daB ausschlieBlich an die
Endkontrolle der fertiggesteliten Erzeugnisse gedacht
wird.’Dabei wird h4ufig tibersehen, daB der Fertigungs-
kontrolle, also der Uberpriifung der Halbfabrikate im An-
schluB an die verschiedenen Fertigungsphasen, mindestens
die gleiche Bedeutung zukommt. Die rechtzeitige Aus-
sonderung von Halbfabrikaten, die bereits in diesem Zu-
stand erkennen lassen, daB aus ihnen kein dem Giite-
standard entsprechendes Erzeugnis entstehen wird, fiihrt
aber zu einer erheblichen Senkung der AusschuBquote
und zu einer beachtlichen Einsparung vergangener und
lebendiger Arbeit.

Der Staatliche Standard als Instrument zur Giitesiche-
rung, das von allen beteiligten Kreisen beachtet werden
muB, erscheint aber auch als besonders geeignet, die er-
forderlichen Priifgénge auf dem Gebiet der Fertigungs-
kontrolle verbindlich festzulegen. Die einheitliche Fest-
legung aller Priifmethoden dient unmittelbar zur Kontrolle
der Einhaltung der geplanten Gebrauchswerteigenschaften.

5. Guteklassifikation und Mindestgiitevorschrift

Der Klarstellung bedarf auch der unterschiedliche
Charakter von Giiteklassifikationen einerseits und von
Mindestgiitevorschriften andererseits. Ebenso wie es erfor-
derlich ist, die Bevélkerung dariiber aufzukldren, daB
Erzeugnisse der Giiteklasse 2 keineswegs solche der
Il. Wahl darstellen, ist es auch notwendig, die Vorstellung
zu beseitigen, daB-Erzéugnisse, die mit einem Mindest-
giitezeichen versehen sind, ein niedrigeres Qualitits-
niveau aufzuweisen haben als solche, fiir die eine Giite-
klassifikation ausgearbeitet worden ist. Voraussetzung da-
fir, daB auf diesem Gebiet die erforderliche Klarheit
geschaffen wird, ist allerdings, daB nach einheitlichen
Richtlinien bei Verleihung von Priifzeichen durch das
Deutsche Amt fiir Material- und Warenpriifung vorge-
gangen wird. Z.B. 1aBt die Tatsache, daB fiir bestimmte
Spirituosen, so z. B. fiir Weinbrand-Verschnitt, einerseits das
Priifzeichen ,,S” und andererseits das Zeichen zur Ein-

haltung der Mindestgiitevorschrift verliehen wird, wéhrend
dia Pritfzaichan e dia Cfballannn 1 o X 1 /o
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bei diesen Erzeugnissen nicht vorkommen, die Anwendung
eines einheitlichen Prinzips vermissen.

Wenn gesagt wird, das Ziel miisse sein, moglichst schnell
vom ,leeren Dreieck”, als dem Priifzeichen fir Erzeugnisse,
die noch nicht in Giiteklassen eingestuft sind, zum Prif-
zeichen nach Giiteklassen zu kommen, so kann die Folge
sein, daB das Priifzeichen fiic die Einhalfung der Mindest~
giitevorschrift eben doch als eine nur unzuldngliche bzw.
zweitrangige Qualititgarantie angesehen wird. In Wirk-
lichkeit ist es aber doch so, daB Erzeugnisse, die mit dem
Priifzeichen fiir die Einhaltung der Mindestgiitevorschrift
versehen sind, im Qualititsniveau durchaus gleich hoch
oder noch héher stehen kénnen als solche, fir die eine
Giiteklassifikation festgelegt wurde. Dabei ist auch beson-
ders zu beachten, daB man nicht bei allen Erzeugnissen,
fiir die zunichst das Mindestgiitezeichen verliechen worden
ist, in der weiteren Entwicklung zur. Festlegung einer
Giiteklassifikation kommen kann. Bei verschiedenen Er-
zeugnissen, unter anderem bei einer Vielzahl von Pro-
dukten der grafischen Industrie, ist weder jetzt noch spéter
zu erwarten, daB planméBig der gleiche Gebrauchswert in
verschiedenen Giiteklassen hergestellt werden kann. Ein
Erzeugnis der grafischen Industrie ist eben entweder ein
qualitativ einwandfreies Erzeugnis oder es wurde Ausschub
produziert. Ein Erzeugnis innerhalb des gleichen Druck-
verfahrens, das andere Gebrauchswerteigenschaften aufzu-
weisen hat, ist bei dieser Fertigung kein Produkt einer
anderen Giiteklasse, sondern stell: einen anderen Ge-
brauchswert dar.

Wenn die Forderung verallgemeinert werden soll, vom
Priifzeichen fiir die Einhaltung der Mindestgiitevorschrift
weg und zur Giteklassifikation zu kommen, dann dirfte
das Priifzeichen fiir die Einhaltung der Mindestgltevor-
schrift in der jetzigen Form nur dort Verwendung finden,
wo genau feststeht, daB in der weiteren Entwicklung zu
einer Giiteklassifikation gekommen werden kann.

Fiir Erzeugnisse jedoch, deren Eigenart nachweisbar
den Aufbau einer Giiteklassifikation nicht als sinnvoll er-
scheinen lassen, sollte ein besonderes Priifzeichen, das neu
zu schaffen ware, verwendet werden. Wenn nach diesem.
Prinzip vorgegangen wird, dann kann auch nicht der Fall
eintreten, daB die Verleihung des Giitezeichens der
Deutschen Demokratischen Republik fiir hochwertige und
besonders fiir den Export geeignete Erzeugnisse aus for-
malen Griinden wegen Fehlens einer Giiteklassifikation
abgelehnt wird, wie das im Falle der weltbekannten Skat-
karten des VEB Altenburger Spielkartenfabrik vorge-
kommen ist. . ’

Durch die vorstehenden Gedankengénge {iber grund-
shtzliche Fragen im Zusammenhang mit dem Aufbau von
Giitevorschriften soll hauptséchlich erreicht werden,
weitere Kollegen zum Nachdenken und zur Meinungs-
suBerung (iber diese Probleme zu veranlassen. Nur auf
diese Weise kann erreicht werden, daB in absehbarer Zeit
die Methoden dieses wichtigen Gebietes der Planung der
Gebrauchswerte den fir die Giitesicherung erforderlichen
Entwickiungsstand erreichen. St. 5/65 NA T2

Uber den kiinstlerischen und telchnischen Inhalt
‘von Typenentwiirfen im Bauwesen

Von Dir. Konrad Fischer, Berlin

Im Heft 2 (1955) ,,Die Standardisierung” wurde dargelegt.
daB ein Teil der technologischen Verbesserungen im Bau-
wesen durch die Anwendung von Typenentwiirfen erreich-
bar ist. Es ist erldutert worden, daB die funktionelle Ge-
staltung und die GroBe der Bauvorhaben, die giinstigste
Bauweise, die geeignetsten Baustoffe und die optimalen
Ausfihrungsmethoden fiir jede Gebéudeart durch Typen-
entwiirfe ermittelt und festgelegt werden.

Es erscheint notwendig, noch einmal zu formulieren,
was unter dem Begriff Bautyp im Bauwesen zu ver-
stehen ist:

Der Typ ist die baukiinstlerische und funkfionelle Fest-
legung fiir Gebdude oder Gebdudeabschnitte (Sektionen)
-unter Beriicksichtigung der industriellen Massenfertigung
von Bauelementen und einer industrialisierten Bau-
ausfithrung.

Es missen also die baukiinstlerischen, die funktionellen
und die bautechnischen Konzeptionen nach griindlicher
Forschungsarbeit niedergelegt werden, da nicht ausge-
nutzte Bauteile durch die vielfache Verwendung von
Typenentwiirfen einen groBen volkswirtschaftlichen Ver-
lust bedeuten wiirden. Andererseits aber kann gerade
durch Typenentwiicfe und unter Ausnutzung aller wissen-
schaftlichen Hilfsmittel eine gegeniiber der bisher iiblichen
Bauprojektierung erhohte Wirtschaftlichkeit in das Bau-

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 5(:)-LYrAérE)A1"3

DK 624.9.002.2
Grundlagen fir die Ausarbeitung von Typen

Die fiir die Durchfiihrung des Typenentwurfs zu er-
mittelnden Grundlagen sind im allgemeinen wissenschaft-
lich ermittelte Kennziffern iiber Raumprogramm, Bau-
volumen, bezogen auf die Nutzeinheit usw. Hinzu kommt
die griindliche Analyse der Funktion, die das zu be~
arbeitende Bauwerk zukiinftig zu iibernehmen hat. Bei
dieser Arbeit wird man sich beispielsweise um den tech-
nologischen Betriebsablauf in Industriebauten und um die
Wohnqualitdt und funktionelle Zuordnung der Réume in
Wohnbauten bem{hen.

Richtlinien

entstehen durch Festlegung der Untersuchungsergebnisse
aus der Grundlagenforschung. Solche Richtlinien stellen
die erste Stufe der Vereinheitlichung und damit der
Standardisierung dar. Schon nach Richtlinien kann die
individuelle Projektierung so ausgerichtet werden, daB
die wissenschaftlichen Erkenntnisse angewendet und Fehl-
planungen vermieden werden. Es ist dazu jedoch not-
wendig, daB solche Richtlinien einen bestimmten Grad
der Verbindlichkeit erreichen. Nach meiner Meinung
sollten die Richtlinien als Staatliche Standards eingefihrt
werden. In den Volksrepubliken kennt man sogenannte

Normative, deren Anwendung gesetzlich auferlegte Pflicht
dnn vniem hanbiinotlaricchan nund hantechnicechen

/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4
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Festlegung bestimmter Merkmale umfassen die Richtlinien
auch Hinweise iiber Ausriistung und Einrichtung nach Art,
Zaht und Aufstellungsort.

Schemapline

werden oft gemeinsam mit den Richtlinien erarbeitet. In
diesen Planen werden Funktions-Schema und grund-
sitzlich einzuhaltende Anordnung und Aufeinanderfolge
der Rdume festgelegt.

Typenprojektierung

Wenn die bisher aufgestellten Unterlagen vorliegen,
kann mit der Typisierung eines Gebdudes oder eines Ge-
baudeteiles begonnen werden. Im Falle der Verbindlich-
keit solcher Richtlinien wird sich aus den Ergebnissen der
praktischen Entwurfsacbeit sehr bald die typische L&sung

aus der nunmehr eindeutig und bis ins einzelne formu-

lierten Aufgabenstellung ergeben.

Es war deshalb richtig, daB das Ministerium Fir Aufbau
analog zu anderen Industriezweigen die Schaffung von
Normengruppen in den Entwurfshiiros fiir Industriebau
und fir Hochbau angeordnet hat. Zur Aufgabe der
Normengruppen gehdrt die Auswahl der fiir eine Wieder-
verwendung innerhalb des Entwurfsbitros oder auch in
der gesamten Deutschen Demokratischen Republik ge-
eigneten Entwiirfe sowie die Zusammenstellung solcher
Entwurfsunterlagen, die fir die Typisierung geeignet sind.
Die fiir die Typisierung besonders gebildeten Institutionen
haben durch die Beispiele aus der praktischen Entwurfs-
arbeit sehr gute Anregungen fiir den Typenentwurf zu
erwarten. '

Zur Aufstellung eines Typenentwurfs sind nicht nur die
besonders dafiir eingerichteten Stellen berechtigt, sondern
jeder Bauschaffende kann Typenentwiirfe vorschlagen,
ausarbeiten und verbessern. Aufgabe der Zentralstellen ist
es, darauf zu achten, daB diese Typenentwiirfe nur dann
Verbindlichkeit erhalten, wenn sie in den Rahmen der all-
gemeinen  IndustrialisierungsmaBnahmen  eingeordnet
werden kénnen (Standard-Elemente, Beriicksichtigung
wissenschaftlicher Grundlagen).

Wenn die oben aufgefiihrten MaBnahmen getroffen
sind, kann das Typenprojekt aufgestellt werden. Diese
Arbeit verlangt insbesondere von den Ingenieuren und
Architekten gute Kenntnisse Giber Bauausfiihrung, Bau-
stofferzeugung und eine véllige Beherrschung der polit-
tkonomischen und betriebswirtschaftlichen Zusammen-
hénge. Dem AuBenstehenden mag die Tétigkeit der Kol-
legen, die diese Aufgabe gestellt bekommen, trocken er-
scheinen. Sie ist es aber keinesfalls.

Das Typenprojekt

besteht aus Montagezeichnungen fiir eine oder mehrere
Bauweisen, Stiicklisten der zur Verwendung kommenden
Typenelemente, Unterlagen fiir Baustelleneinrichtung und
Bauablauf sowie die notwendigen Ausschreibungsunter-
lagen. ,

Um eine Ensembleshildung zu erreichen, muB in den
meisten Fédllen weitgehend variiert werden. Aus diesem
Grunde werden zumeist ganze Serien von Typenprojekten
herausgegeben, die weitgehiend in ihren technischen De-
tails dbereinstimmen, damit ein kontinuierlicher Bau-
ablauf bei der Ausfithrung mehrerer Typen aus der Serie
auf einer Baustelle garantiert fst. Im Wohnungsbau be-
steht eine solche Serie z. B. aus Normal-(Reihen-)typen,
Ecktypen, Ladentypen, Typen mit Gaststétten- und Sondet-
einrichtungen sowie Typen mit besonderen GrundriB3-
formen (T-L&sungen).

Ein anderes Problem in der Typenprojektierung ent-
steht durch den 6rtlich verschiedenen Baucharakter. Die
regionalen Baumerkmale sollen in Varianten zu den
Typenserien beriicksichtigt werden. Es ist damit nicht etwa
die Eigenart einer einzelnen Stadt gemeint. Vielmehr 4Bt
sich das Gebiet der Deutschen Demokratischen Republik
in einzelne Bautraditionsbereiche unterteilen. Die Typen
fur die Ausfithrung an der Kiiste miissen zumindest in der
architektonischen Behandlung, aber oft auch in der bau-
technischen und funktionellen Lésung anders gestaltet
werden, als solche fiir eine Ausfithrung im thiiringischen
Mittelgebirge.

Da eine sofortige Herstellung regionaler Varianten
nicht erfolgen kann, sind die bisherigen Typen ohne
architektonische Festlegungen geblieben. Fiir die értlichen
Entwurfsbiiros besteht daher die M&glichkeit, ithren Gege-
benheiten entsprechende bautechnische und funktionelle
Abwandlungen vorzunehmen. Mit zunehmender Typen~
anzahl und verstérkter Kapazitét fiic die Typenprojektierung
werden regionale Varianten mdglich, Hierzu bedarf es
einer eingehenden Kennzeichnung der typischen Baumerk-~
male in den verschiedenen Landschaftsgebieten.

Ortliche Anpassung

In den Entwurfsbiiros fiir Hochbau und den Entwurfs-
biros fiir Industricbau muB jedes Typenprojekt ent-
sprechend den &rtlichen Verhéltnissen:

-a) hinsichtlich der Bauweise, Baustoffe und technischen
Ausriistung aus den zu jedem Typenkatalog ge-
hérenden  Montage-Varianten  zusammengestellt
werden. Es findet gewissermaBen die Montage auf
dem Reifibrett statt;

b) hinsichtlich des Lageplanes und der Anschliisse fir
Verkehr und Versorgungsleitungen ergéinzt werden.

Hierbei keimt sehr oft der Wunsch, Verdnderungen vor-

zunehmen, die zunéchst als eine Verbesserung erscheinen.

Es ist wichtig, alle Entwurfskréfte so zu. qualifizieren,
daB sie die mit solchen Verdnderungen aufgegebenen
Vorteile der Einheitlichkeit gegeniiber den erreichten
Wertsteigerungen fir die jeweilige Situation abwégen
kénnen. Eine solche Schulung erfolgt am besten dadurch,
daB die Entwurfsbiiros selbst in der Typenprojektierung
eingeschaltet sind,

Musterentwiirfe

Die Zusammenstellung der variierenden Montage-
zeichnungen und die Ergénzung mit den Ortlich not-
wendigen Details bleibt, wie jedem erkennbar, zuné&chst
das schwéchste Glied in der Kette der Projektierung. Aus
diesem Grunde muff der Autor des Typenentwurfs gute
Beispicle der 6rtlichen Anpassung sammeln und sie auf
den zur Verfiigung stehenden Wegen als Musterentwiirfe
allen Projektanten bekannt machen.

Wir sprechen heute schon nicht mehr davon, daB ein
grundsitzlicher Widerstand bei den Architekten und
Ingenieuren gegen die Anwendung von Typenprojekten
besteht, obwohl die Typenprojektierung. im Bauwesen
erst in den Anféngen steckt. Es haben sich sehr schnell die
Mitarbeiter der Entwurfsbiiros von den Argumenten ge-
trennt, die die Anwendung von Typen als Einschrénkung
der schépferischen Freiheit darstellten. Es wird jetzt um
die beste Arbeitsorganisation in der Typenprojektierung
diskutiert. Im Interesse der Sache lige es, wenn recht

viele Meinungen zu diesen Darlegungen verdffent-
licht wiirden. ' St. 5/55 NA 80
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bauise e . ‘Metane TGL
Der vire sche Proflle fiir Elektrotechnik 2.1
N 3,
Ubersicht .
Einspriiche bis 30. 6. 1955
Profil Werkstoff
TGL-Nr. Stahi Messing| Kupfer
. l 1 o nach nach nach nach
foannung Bild DIN 1651 | DIN 1652 | DIN 1776 | DIN 40600
2765 1:1 X
+ tear R N _
28 41 26:1 X
27 65 1:2 X
fF rd mi Hontke ‘e % e — SN
23 41 26:2 X
2765 1:3 X
R 1 nit oppeh it ‘ e e ——
28 41 26:3 X
| -
2765 1:4 X
Tr oo & 3etligt nd : R — —
28 41 26: 4 %
N 99
Vi 7// 2765 1:5 X
- 2765 9:1 X
Rui 1 zve :itigfle :h 7 e S I S -
. 28 41 26:5 X
Fla- 1 ¢ dtig rure o Qm 28 41 16:1 X
28 41 16:2 X
Flac « reav citigrw 4 QZ/}Z e — e
28 41 26:6 X
Win % 28 41 16:3 X
= ,47
- —— |
Die mi © ¢+ 1meicl 1eten Profile sind genorm{‘
Ministerium fiir Schwerindustrie
i
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mokratische |. P
Demokraisch | Achtlg(eil;\etnstahl 2765 1:1

.Einspriiche bis 30. 6. 1955
MaBe in mm :

Bezeichnung flr Achtkantstahl von Schillsselweite 8 = 24 mm aus........ B

Achtkant 24 TGL 27651:1....... D)

Nennmaf Querschnitt Gewicht
: (7,85 kg/dm?)
s
—0,25 mm ? : kg/m
1 1 28338 2,23
7”” ”22 I 379,94 2,98
4 | 45216 3,55
o . 51226 I
30 705,50 600
" 32 803,84 6,31

1y Werkstoff: Automatenstahl nach DIN 1651 (bei Bestellung angeben, z. B. 98 20Kk)

Lieferart: in Stangen von 2 bis 7 m Linge nach Wahl des Herstellers.
Feste LHngen und deren zuldissige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technische Lieferbedingungen siche DIN 1651.

Ministerium filir Schwerindustrie
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. 1QL
Demokrat h 1 )
romraeche | Rundstahl mit Hohlkehle | ,-c-5.5
_ , gezogen -
Einspriiche bis 30. 6. 1955
MaBe in mm ‘
Bezeichnung flir Rundstahl mit Hohlkehle von Durchimesser d =5 mm aus....... bE
Rund mit Hchlkehle 5 TGL 27651:2 . 1
Zuldssige Zuldssige Gewicht
Nennma@ Abweichung a r Abweichung | Querschnitt (7,85 kg/dm?)
fur fur kg/m
d d | =0 r mm? ~~
5 4 2 18,62 0,15
6 | 4)?75 45| 25 —0,04 26,26 0,21
8 $] ¥ »
o 0,09 551 3 47,24 0,37
- 10 ] 6,5 4 0.05 73,20 0,58
12 —0,11 7,5 5 ’ 105,04 0,83

') Werkstoff: Automatenstahl nach DIN 1651 (bei Elesteliung angeben, z. B, 9 S 20 k).

Lleferart:

Technische Lleferbedingungen siehe DIN 16561,

in Stangen von 2 bis 7 m Ldnge nach Wahl des Herstellers.
Feste Ldngen und deren zuldssige Abweichungen nach Vereinbarung.

Ministerium fiir Schwerindustrie

|
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Demokratische
nokratische | ' RUndAstahl mit Doppeinut ” 27 651:3
gezogen ' ,
Einspriiche bis 30. 6. 1955
Mafie in mm
vl ey
Bezeichnung flr Rundstahl mit Doppelnut von Durchmesser d = 8 mm aus....... H:

Rund mit Doppelnut 8 TGL 27651:3....... 1)

: Zuldssige Querschnitt Gewicht
NennmaB Abweichung | e, e, (7,85 kg/dm?3)
fur ' kg/m
d d —-0,15 | +0,15 mm2 ~~
6 - —0075 | 2 2,2 19,46 0,15
2,5 3,4 36,49 0,29
—0,09
10 - 1.3 4,2 48,60 0,38
“1 4 5 : ’ »
12 _o11 73,04 0,57
14 v ) 5 7 90,86 0,71

1) Werkstoff: Automatenstahl nach DIN 1651 (bei Bestellung angeben, z. B. 98 20k)

Lieferart: in Stangen von 2 bis 7 m Linge, nach Wahl des Herstellers.
Feste Ldngen und deren zullissige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technlsche LieferbedIingungen siehe DIN 1661.

Ministerium fiir Schwerindustrie
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Demokratisch ‘
eR:pu?allkc e V|erkantst;tl':’lg‘eal{ndkantlg ‘ 27651:5

Einspriiche bis 30. 6. 1955

Mafe in mm

el

Bezeichnung fur Vierkantstahl, rundkantig von Kantenlinge a==10 mm aus....... b

Vierkant 10 TGL 27651:5. . "

Zullissige Gewicht
Nennmal Abweichung r?) Querschnitt (7,85 kg(dm?)
fur kg/m
a a R mm? A
45 2025 | 016
5 0,075 041 25 | 020 ,
6 ol 36 028
T | T R
8 . 06 . 64 0,50
IR B 81 | o063
1 | w0 | e
o [T S N - R
T 144 113
18 169|133
14 0,8 196 1,54
R R s | T
16 26 | 200 |
17 289 2,27 -
18 | 324 2,54

'} Werkstoff: Automatenstahl nach DIN 1661 (bei Bestellung angeben, z. B. 8 S 20 k)

Lieferart: in Stangen von 2 bis 7 m L4nge nach Wahl des Herstellers.
Feste Lingen und deren zuldssige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technlsche Lieferbedingungen siehe DIN 1661,

? Werden die Tabellenwerte als Genauwerte gefordert, so Ist dieses bei Bestellung anzugeben, z. B, 10/0,8 TGL 27661:5

Ministerium fiir Schwerindustrie

| I |
Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4



-—m o — - — -
- L

J 1
Declassified in Part - Sanitized C for Release @ 50-Yr 20 I |
nramn-c opy Approved N . —
Domokratische Py App for Release_@ 50 _Yr_2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4
rati Trapezstahl, einseitig rund
Republik ’ 27651:4
epubli gezogen .
Einspriiche bis 30. 6. 1955
, MaBe in mm
E
i
Bezeichnung flr Trapezstahl, einseitig rund, von Breite b, = 8,5 mm aus....... 3
Trapez einseitig rund 8,5 TGL 27651:4 ... 1)
Zuldssige b h ) Gewicht
NennmaB | Abweichung 2 Querschnitt | (7,85 ke/dm?)
fur ' zul. zul. kg/m
1 b, Abw. Abw. mm? | ~
a5 R \ ;95 | 018
5 —-0,1 38 | o1 | 65 [ 27,41 0,22
65 |- T [ o 4304 035
8,5 2012 _i__ — 19_. —0,15 __,612_6,,,.__ ’7-91_51_{ _
12 ' | 8 |—012 15 146,52 1,15
1) Werkstoff: Automatenstahl nach DIN 1651 (bei Bestellung angebe;\, z.B.9 S 20 k)
«
? Lieferart: in Stangen von 2 bis 7 m Lénge nach Wah! des Herstellers.
\ Feste L4ngen und deren zuldssige Abweichungen nach Vereinbarung.
Technische Lieferbedingungen siehe DIN 1651,
i
i
Ministerium filr Schwerindustrie

. gun . agn l
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Demokratische Rundstahl, zweiseitig flach TGL
Republik gezogen 27659:1
Einspriiche bis 30. 6.1955
MaBe in mm

7777

O ‘- ]

4 |
Bezeichnung fUr Rundstahl, zweiseltig flach, von Durchmesser d = 8 mm und Dickea=5 mm aus... 1,

Rund zweiseitig flach 8x5 TGL 27 659:1. D)

ZulYssige Gewicht
NennmaBe Abweichung Querschnitt (7,85 kg/dm3)

fiir kg/m

d | a d | a mm? A
N w2 | s

3 0,06 14,04 0,11
5 | 35 %2 | o1z
4 | —o0s | 1759 | o1 |
4 w17
N 2602 | o020
T J 0,07 | 2639 021
7 s o3 025
s | om0 | e
s e | om
6 | oo 5615 044 |
0 |7 I PP 053 |
s J 7056 055 |
L, s —009 | e840 | om |

9 102,00 0,80
I S 3% | g%

15 | 10 | —og8 13795 | 108
12 011 | 15826 124

1) Werkstoff: Gezogener Stahl nach DIN 1662 (bei Bestellung angeben, z. B. St 34 K).

Lleferart: in Stangen von 2 bis 7 m Lédnge nach Wahl des Herstellers.
Feste Lingen und deren zuldssige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technische Lieferbedingungen siche DIN 1659,

Ministerium fiir Schwerindustrie

- CIA-R - 10002-4
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Demokratisch i iti , -
e_R:pub"kc e Flachkupfiz,zoeglnnseltlg_rund 284116:1 ‘

Einspriiche bis 30. 6. 1955

MafBe in mm

Ned

3 &
N

Bezeichnung fur Flachkupfer, einseitig rund, von Breite b =10 mm und Dicke a = 4 mm aus......... 1):

Flach einseitig rund 10 x4 TGL 28 4116:1..... )

) o Gewicht
Nennmafe Zul#ssige Querschnitt (8,9 kg/dm?)
' Abweichung fur kg/m
b a b a mm? ~
s 3 0,06 17,56 0,16
4 +008 |.7008 2456 | 0,22
p 3 + 0,06 20,56 0,18
4 +0,08 28,56 0,25
_ 3 + 0,06 26,56 0,24
8 | 4 + 0,08 36,56 - 033
5 L0 | B 47,12 0,42
4 44,56 0,40 )
10 5 + 0,08 57,12 0,51
6 7026 0,63 B
5| oos | 6712 | 080
12 6 L 8226 0,73
- 8 + 0,10 114,25 1,02
5 4008 - 82,12 e
5 |6 100,26 0,89
8 v012 | ot0 | 13825 | 1,23
10 17850 1,59
6 ° +0,08 118,26 1,05
18 8 010 162,25 1,44
10 o 208,50 1,86
12 +0,12 277,04 2,45
6 +008 | 13026 1,16
20 8 £015 | +010 178,25 1,59
10 228,50 2,03
12 +0,12 301,04 2,68

1) Werkstoff: Kupfer nach DIN 40500 (bei Bestellung angeben, z. B. E-Cu).

Lieferart: in Stangen von 2 bis 4 m Linge nach Wahl des Herstellers.
Feste L#&ngen und deren zuldssige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technische Lieferbedingungen siche DIN 40500.

Ministerium fiir Schwerindustrie

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4
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L
28 41 16:2'

Demokratische Flachkupfer, zweiseitig rund
Republlk gezogen

Einspriiche bis 30. 6. 1955

MaBe in mm

Bezeichnung fur Flachkupfer, zweiseitig rund, von Breite b = 10 mm und Dicke b =4 mm aus.....__ BH

'Flach zweiseitig rund 10 x 4 TGL 284116:2 . D,
o

Zulissige . . Gewicht
Nennmafle Abweichung fir Querschnitt .9 kg/dm?)
kg/m
b a b a mm? A
.3 1 16 7 4,25 0,04
3,5 1,6 5,05 0,05
— S 3 X 5 J— [
T o0 sss | o005
4 20 | * 7,14 0,06
R B _h006 | 8,16 007
16 coos | . 647 | 00
45 | 20 , o 81 007
2,5 + 0,08 -+ 0,06 9,91 0,09
.__1_’_6__ -+ 0,05 7,’45 R u___g,o,’g’] I
5 20 I B AT ) 0,08
25 Cpteoe 1Ll 010
20 | - 0,05 11,14 ) 0,10
6 2,5 -+ 0,06 13,66 012
- 4,0 - | +008 20,56 0,18
25 + 0,06 18,66 0,17
8 4,0 28,56 0,25
P — +0,08 : e
6,0 ; 40,26 0,36
""" +0,10 ;
25 _F006 | 2366 0,21
10 4,0 36,56 : 0,33
_ - + P et
SR B IR Wt I " T Y Y
25 +006 | 3866 034
16 . 4,0 +0,12 60, 2
40 cogs | 60% | 0s
6,0 | 82 | 079
25 7004 4866 045
20 4,0 +0,15 ‘ 76,56 0,68
S +0,08 |—
6,0 112,26 1,00

) Werkstoff: Kupfer nach DIN 40500 (bei Bestellung angeben, z. B. E-Cu)

Lieferart: in Stangen von 2 bis 4 m Linge nach Wah! des Herstellers.
Feste Lingen und deren zuldissige Abweichungen nach Vereinbarung.
Diinne Profile nach Vereinbarung auch in Ringen.

Technische Lieferbedlngungeh siehe DIN 40500.

Ministerium fiir Schwerindustrie
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Demokratische Wi n kel ku pfer taL |
Republik | 284116:3 |

gezogen

Einspriiche bis 30. 6.1955

Mafle in mm

[ &

i

r

|
|

@\\

S S

}

Bezeichnung fiur Winkelkupfer von H6he h = 20 mm, Breite b =30 mm und Dicke a=8 mm aus...... ... B

Winkel 20 X 30 X 8 TGL 284116:3 .. D

Nennmafe . Querschnitt g,g‘ﬁ:'/g:st)
h b a kg/m
+02 |+025 |+0,15 mm? A
8 | 15 4 | s 75,7 0,67
16 | 25 6 3 205,6 1,83
20 | 30 8 75 324,2 2,87

) Werkstoff: Kupfer nach DIN 40500 (bei Bestellung angeben, z. B. E-Cu F 25)

Lleferart: in Stangen von 2 bis 4 m Lidnge nach Wah! des Herstellers.
Feste Lingen und deren zuidssige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technlsche Lieferbedingungen siehe DIN 40 500.

Ministerium fir Schwerindustrie

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4
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Deutsche )

Demokratische Achtkantmessing

284126:1 ‘

Republik gezogen 7
Einspriiche bis 30. 6. 1955
Mafle in mm
Bezeichnung flr Achtkantmessing von Schllisselweitels'= 24 mm aus......... DY
Achtkant 24 TGL 284126:1.. . Y
y Gewight
. N E’“Emaﬁ Querschnitt ®,5 kg/dm®)
R+ 2
095 mm k%m
19 28338 i .
_.z_ L . < S
n | 4sne o 384
7 572,26 686
% 0550 | 600
32 803,84 L 6,83

1y Werkstoff: Messing nach DIN 1776 (bei Bestellung angeben, z. B, Ms 58 F 44)

Lieferarl: in Stangen von 2 bis 4 m LAnge nach Wahl des Herstellers.
Feste Lingen und deren zuldssige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technlsche Lieferbedingungen siehe DIN 1778.

Ministerium Flir Schwerindustrie.

1
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N . . 1L
Demokratische Rundmessing mit Hohlkehle
Republik gezogen 28 4126:2
‘Einspriiche bis 30. 6. 1955
Mafle in mm
o)
'
Bezeichnung filr Rundmessing mit Hohlkehje von Durchmesser d = B mm aus........ b
Rund mit Hohlkehle 5 TGL 28 4126:2 D)
Zuldssige Zul#ssige Gewicht
Nennmah Abweichung a Y Abweichung | Querschnitt (8,5 kg/dm?)
fur ‘ fur kg/m
d d —0,1 r mm? R~
5 4 2 18,62 0,16
6 '0’05” R -0,04 2,26 0,22
8 5,5 3 o 47,24 0,40
10 -0,07 65 | 4 0.05 73,20 0,62
12 75 | 5 ’ | 105,04 0,89

) Werkstoff: Messing nach DIN 1776 (bei Bestellung angeben, z. B. Ms 58 F 44).

Lieferart: in Stangen von 2 bis 4 m Linge nach Wahl des Herstellers.

Feste Lingen und deren zuldssige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technische Lieferbedingungen sieche DIN 1776.

Ministerium fiir Schwerindustrie

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4
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weulscne T IWRIIG 1T
Demokratische Rundmessing mit Doppelnut 08 4126:3
Republik gezogen .
Einspriiche bis 30. 6. 1955
MaBe in mm
t
@ %
57N
.
¥ Y5501 o
//;% :
{ /f/f -
. N / iy
44&@ .
L]
/
] 91 (e - —
Bezeichnung fiir Rundmessing mit Doppelnut von Durchmesser d = 8 mm aus........ H:
Rund mit Doppelnut 8 TGL 28 4126:3 )
Zuldssige . Gewicht
NennmaB | Abweichung e e, Querschnitt (8.5 kg/dm3)
fur kg/m
d d —0,15 +0,15 mm 2 ~
_6 0075 2 2,2 19,46 .1 Y
8 25 4 ,49. 0,31
S _0,0() . 3 36 49
10 B 3 4.2 48,60 0,41
12 0.1 4 5 73,04 0,62
14 . 5 7 90,86 0,77
') Werkstoff: Messing nach DIN 1776 (bei Bestellung angeben, z. B. Ms 68 F 44)..
Lleferart: in Stangen von 2 his 4 m LLiAnge nach Wahl des Herstellers.
Feste Lidngen und deren zullissige Abweichungen nach Vereinbarung.
Technische Lieferbedingungen siche DIN 1776.
[}
Ministerium fiir Schwerindustrie

1 1 :
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Demokratisch i i iti
eR:pUb“k e .Trapezm.ess;gg;:‘ms_eltlg rund Il 08 41 26 : 4

.,

Einspriiche bis 30. 6. 1955

MaBe in mm

Bezeichnung filr Trapezmessing, einseitig rund, von Breite b, = 8,5 mm aus....... H: !

Trapez einseitig rund 8,5 TGL 28 41 26:4 ... Y

Zuldssige b, . h Gewicht
NennmaB | Abweichung Zul 2ul Querschnitt (8,5 kg/dm?)
fur Abw. Abw. kg/m
b, by : : mm 2 ==
4, ' 35 6 | oy 22,95 0,20
5 —0,1 _ 38 | 463 ' 27,41 0,23
6,5 5 ’ 8 43,04 0.37
85 012 5 ' 10 - 0,15 67,26 0,57
12 - 8 —0,12| 15 146,52 1,25

1y Werkstoff: Mess<ing nach DIN 1776 (bei Bestellung angeben, z. B Ms 58 F 44).

in Stangen von 2 bis 4 m Lénge nach Wabhl des Hersteliers.

Lieferart:
Feste Lingen und deren zuldssige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technische Lieferbedingungen siche DIN 1776.

Ministerium fiir Schwerindustrie

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4
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LA LA TR

Den;:l;:z:liiskche Runcdmesslnizi'z;:irnelseltlg flach 28 41 26:5

Einspriiche bis 30. 6. 1955

Mafie in mm

fe—— g

Bezeichnung fur Rundmessing zweiseitig flach von Durchmesserd = 8 mm und Dicke a =5 mm aus.... h:

Rund zweiseitig flach 8x5 TGL 284126:5 N

: Zuldssige Gewicht
NennmaBe Abweichung Querschnitt (8,5 kg/dm?)

fur kg/m
d a d a mm? A
4 3 10,72 0,09
3 —0,06 14,04 0,12
5 35 15,82 0,14
R I T e 17,59 0,15

R 22,07 019 |
6~ s 26,02 0,22
4 26,39 0,22
,7 NN 007 31,73 0,27
8 5 37,20 0,32
_ 6 : B 42,99 . 0,37
6| 007 | sets 0,48
0 | 7 67,37 0,57
s 70,56 0,60
8 88,40 0,77
,1 2& I —0.08 102,00 0,87
3 113,99 0,97
15 | 10 | -—008 | 137,93 1,17
B ‘| 0,11 158,26 1,35

') Werkstoff: Messing nach DIN 1776 (bei Besteliung angeben, z. B. Ms 58 F 44),

Lieferart: in Stangen von 2 bis 4 m L.énge nach Waihl des Herstellers.
Feste Lingen und deren zulissige Abweichungen nach Vereinbarung.

Technische Lieferbedingungen siehe DIN 1776.

Ministerium fiir Schwerindustrie

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4
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H ] 1] sga I \J h
Demokratische Flachmessing, zweiseitig rund
Republik 284126:6
gezogen . |
Einspriiche bis 30. 6. 1955
MaBle in mm
‘ |
S i
O
b |
Bezeichnung fiir Flachmessing, zweiseitig rund, von Breite b = 10mm und Dicke a = 4mm aus........ .
Flach zweiseitig rund 10 x4 TGL 284126:6 ...
Zuldssige . Gewicht
Nennmafe Abweichung Querschnitt (8,5 kg/dm?)
fiir ) '
kg/m
b a b a mm? ~
, 3 1,6 4,25 0,04
. 3,5 1,6 5,05 0,04
: +
L6 0,05 5,85 005
) 4 2,0 7,14 0,06
2,5 +0,06 8,16 0,07
1,6 6,47 0,06
——1 + 0,08 +0,
45 2,0 7 00_5__ 8,14 0,07
25 __+006 9,91 0,08
1,6 7,45 0,06
+
5 | 20 0,05 9,14 0,08
25 + 0,06 11,16 0,10
_1«2,97 . + 0,05 ‘ 11,14 0,10
-6 25 +.0,06 13,66 0,12
40 | J*t008 1 205 018
25 . t006 | 1866 | 016
'8 4,0 28,56 0,24
—=—1 40,10 | +008 |—
60 L 2?8 40,26 0,34
2,5 0,06 23,66 0,20
10 4,0 36,56 0,31
R S —— |- ’08 . AN
leo | LM Tees | om
25 +006 | 3866 | 033
16 4,0 + 0,12 60,56 0,52 .
— 0,08 | e
60 | - 88,26 0,75
25 0,04 48,66 0,41
20 4,0 + 0,13 76,56 0,65
S 0 +0,08 - —
6,0 112,26 0,95
) Werkstoff:s Messing nach DIN 1776 (bei Bestellung angeben, z. B. Ms 58 F 44)
Lleferart: in Stangen von 2 bis 4 m Lidnge nach Wah! des Herstellers. Feste Ldngen und deren zu-
ldssige Abweichungen nach Vereinbarung. DlUnne Profile nach Vereinbarung auch inRingen.
Technlsche Llelerbedlngung_en siehe DIN 1776. ’
Ministerium fir Schwerindustrie
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Ul ZY 11021, Z44:1 Und 4501 0O

Erlauterungen

zur TGL 31185:2
Stahlschrénke, Panzerschranke

Die in der 33. Bekanntmachung verbindlich erklérte TGL
.Stahl- und Panzerschrinke” mit der Gliederung in
Technische Lieferbedingungen™ und ,,GréBen-Bezeich-
nung”* ist die Grundlage zur Ordnung und Systematik bei
der Produktion der Stahl- und Panzerschrénke und art-
verwandter Behéltnisse.

An Stelle der Vielzahl und in jedem Herstellerwerk ver-
schiedener und unkontrollierbarer Ausfiihrungen, bei denen
die Qualitat im Firmennamen begriindet wurde, sind jetzt
eine Anzahl zweckentsprechender Typen aufgestellt, welche
die jeweiligen Forderungen erfiillen, ohne den Fortschritt
in Konstruktion und Ausstattung zu hemmen. Den Wiin-
schen der Hersteller und Abnehmer wurde entsprochen.

Die bisher willkiirlichen Abmessungen, die sich bei jedem
Hersteller je nach Type und Herstelljahr in Zentimeter-
stufungen bewegten und unter Beriicksichtigung der Nor-
mung der Tiréffnungen, der Aktenordner, der Biiro-
maschinen und des vielseitigen Verwendungszweckes der
Stahlschrénke auf eine GroBenreihe beschrdnkt wurden,
welche die Forderungen der ZweckméBigkeit und der
Raumgestaltung erfiillen und eine rationelle Ferhgung
gewiéhrleisten.

In bezug auf den Verwendungszweck und der damit ver-
bundenen Forderung nach Sicherheit gegen Einbruch und
Feuer sind die aufgestellten Typen geo‘rd?net und die Priif-
vorschriften auf Grund von ausgewerteten, praktischen
Prifungen festgelegt worden. Der Verbraucher hat eine
Auswahlméglichkeit zwischen den verschiedenen Sicher-
heitsgraden, die in der TGL 31 185:2 festgelegt sind. Diese
TGL ist gleichzeitig die Grundlage fiir die Erteilung des
Priifzeichens des DAMW,

Der volkswirtschaftliche Nutzen der TGL besteht in er-
leichterter Serienfertigung, Einsparung von Konstruktions-
arbeit, erhdhter Wirtschaftlichkeit und Senkung der Selbst-
kosten; Aufstellung einheitlicher Materialverbrauchs-
normen, Verhiitung von Schdden gegen Einbruch und
Feuer und damit Schutz von Volksvermdgen; ordentlicher
Grundlage fiir Priifungen und Abnahme.

St. 5/65 NK 99 Brasse
zur TGL 29113:1 und 274:1
Kokillen und Stahlwerksblécke

Die Aufstellung einer TGL (verbindlich erklért in der
33. Bekanntmachung) FKir Kokiflen und Stahlwerksblocke
war dringend notwendig, weil keine einheitlichen Kon-
struktionsrichtlinien bestanden und die. einzelnen Kokil-
lenformate in ihren Konstruktionen, insbesondere bei
Schmiedeblockkokillen, sehr unterschiedlich waren. Auch
die Staffelung der Gewichte muBte eingehend gepriift
werden mit dem Ziel: mdglichste Einschrinkung der
Kokillensorten.

Bei der Uberpriifung des vorhandenen Kokillenverzeich-
nisses des VEB Stahl- und Walzwerkes Gréditz wurde be-
sonderer Wert darauf gelegt, die Hauben der Kokillen
zu vereinheitlichen und bei allen Sorten das Verhiltnis
Haubengewicht zu Blockgewicht zu normen (wobei selbst-
verstéindlich die GieBverhéltnisse in den Stahlwerken ent-
sprechende Beriicksichtigung fanden).

Bei der Festlegung der Konizitdt kam es darauf an, sie
so zu wéhlen, daB ein Héngenbleiben der Blécke beim
Ziehen der Kokillen weitgehend vermieden, andererseits
aber auch die Konizitdt nur so stark ist, dafi eine RiB-

bildung beim Abkiihlen der Blécke infolge zu hohen
Schlankheitsgrades verhindert wird.

Bei den Kokillen fiir. Stahlwerksblécke, die in den
Schmiedebetrieben verwendet werden, kam es darauf an,
daB bei der eingefiihrten Gewichtsstaffelung auch die
mittleren Querschnitte im richtigen Verhéltnis vergréBert
‘wurden, um den jewsils erforderlichen Verschmiedungs-
grad zu gewahrleisten.

Weiterhin sind eingehende Lieferbedingungen festge-
legt worden, wobei die Belange der Kokillen- und Block-
hersteller und der Bezieher soweit wie mdglich aufein-
ander abgestimmt wurden. Wir hoffen, daB durch die Auf-
stellung der TGL fiir Kokillen und Stahlwerksblécke die
Zusammenarbeit zwischen Lieferer und Besteller wesent-
lich erleichtert wird und reibungsloser als bisher vor sich
geht. St. 4/55 NK 65 / Brennecke

zur TGL 48 81 63:1 Ausziehtuschen
Technische Lieferbedingungen
(verbindlich erklirt in der 32. Bekanntmachung)

Das Blatt ist auf Grund einer Standardisierungsaufgabe
ausgearbeitet worden, zusammen mit anderen Erzeugnissen
der, Bitrochemie”. Jedem Techniker sind die Eigenschaften,
die an eine gute Tusche gestellt werden miissen, im allge-
meinen bekannt, Es ist schwer, die sich daraus ergeben-
den technischen Forderungen vom normentechnischen
Standpunkt exakt zu formulieren, weil Priiffmethoden, die
reproduzierbare Zahlenwerte ergeben wiirden, nicht vor-
handen sind. Andererseits spielt aber die Tusche im Hin-
blick auf die gesamte Volkswirtschaft nur eine unter-
geordnete Rolle, so daB die Entwicklung und der Einsatz
kostspieliger Priifgeréte nicht gerechtfertigt erscheint. Des-
halb muBten die technischen Forderungen in der TGL all-
gemeiner gefaBt werden als das-in einem Normblatt sonst
(iblich ist. ‘

So wurden z. B. die zur Erzielung der Wasserfestigkeit
erforderlichen Mindestmengen von Schellack oder Schel-
lackersatz nicht festgelegt. Bei den Farbt8nen wurden nur
die handelsiiblichen aufgefiihrt. AuBerdem ist es auch még-
lich, seltener benétigte Farbténe zu beziehen, da die Her-
stellung solcher Tuschen im LaboratoriumsmaBstab er-
folgen kann. Die FlieBbarkeit einer Tusche unterliegt im
allgemeinen einer subjektiven Beurteilung, vor allem
wéhrend des Gebrauches. Die in diesem Abschnitt ange-
gebenen Forderungen gelten in erster Linie fiir die
Priifung von Tuschen, die unmittelbar vorher aus dem
frisch ge6ffneten OriginalgefdB entnommen wurden, weil
der I[nhalt durch unsachgemiBe Behandlung sehr schnell
unbrauchbar werden kann. Deckkraft wird im allgemeinen
nur bel der schwarzen Tusche verlangt, wéihrend die
farbigen Tuschen lasierend trocknen. Farbige Tuschen mit
Deckkraft gehdren zu den Sonderanfertigungen. Fiir alle
Priifungen ist Zeichenkarton zu verwenden, auch fiir die
FlieBprobe nach Schluttig und Neumann, die urspriinglich
fiir Tinten entwickelt wurde. Die Priifungen auf Wasser-
festigkeit und Radierfestigkeit erfordern etwas Ein-
fihlungsvermdgen in die materialgerechte Anwendung.
Die Lichtempfindlichkeit soll mit einer -iiblichen UV-
Strahlungsquelle gepriift werden.

Fir die Verpackung sind die verschiedenen handels-
iiblichen FlaschengréBen aufgefiihrt. Die Lagerf8higkeit
von nicht angebrochenen Verpackungseinheiten wird auf
18 Monate beschrénkt. St. 4/55 NK 79/Kapp

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release @ 50-Yr 2013/07/12 : CIA-RDP83-00418R001700210002-4
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NATIONALE ZUSAMMENARBEIT

Neue wichtige DIN-Bléatter

DIN 55410, Bierflaschenkdsten aus Holz

Mit der Schaffung von Normen fiir Bierflaschenkésten
wurde einem dringendenWunsch der Verbraucher, insbeson-
dere der Brauindustrie, nachgekommen, Fiir Bierflaschen-
kdsten aus Holz wurde die Norm DIN 55410, Ausgabe
November 1954, aufgestellt. Die Késten sind mit Féchern
versehen, und zwar wurde die Anzahl der Facher mit 20,
25 und 30 Stiick festgelegt. Die Fachweite betrdgt ent-
sprechend den genormten Bierflaschen 68 und 78 mm. Fiir
welche Flaschen die einzelnen Késten jeweils bestimmt
sind, ist genau-angegeben, Dabei sind die Késten mit
20 Féchern und einer Fachweite von 68 mm und die Késten
mit 25 Féchern und einer Fachweite von 78 mm nur fiir
eine Ubergangszeit vorgesehen; diese GréBen sollen aus-
laufen und nicht mehr gefertigt werden. Kiinftig werden
also nur noch zwei KastengréBen im Gebrauch sein, ein-
mal Késten mit 20 Fachern und einer Fachweite von 78 mm
und Késten mit 30 Féchern und einer Fachweite von 68 mm.

Aus Griinden der Unfallsicherheit sind die Késten mit
Handgriffen aus FluBstahl ausgeriistet, die mit den Einzel-
heiten in der Norm DIN 55 411 Beschldge” festgelegt
worden sind, i

DIN mmnwo\. Bierflaschenkdsten aus Stahlblech

Neben den Bierflaschenkésten aus Holz besteht fiir Bier-
flaschenkéisten aus Stahlblech die Norm DIN 55420, Ausgabe
September 1954, ebenfalls mit 20, 25 und 30 Féchern und
einer Fachweite von 68 und 78 mm. Auch hier gilt die.
GréBe mit 25 Féchern nur fiir eine Ubergangszeit. Die
Késten sind im Vollbad feuerverzinkt.

DIN 55421, Bierflaschenaufbaukésten
aus Stahlblech

Der Wunsch nach aufeinander stapelféhigen Késten hat
dazu gefihrt, daB ein Norm-Entwurf fir Bierflaschen-
aufbaukésten aus Stahlblech, DIN 55421, in Angriff ge-
nommen wurde mit 20 und 30 F&chern und Fachweiten
von 68 und 78 mm. Beide Kisten haben die gleichen
Grundabmessungen. und besitzen oben einen Rahmen, der
es gestattet, daB die Késten aufeinander gestapelt werden
kénnen, Der Norm-Entwurf wird voraussichtlich in diesem
Frithjahr verdffentlicht werden.

: Fortsetzung auf Selte 30

Ausfiihrung m und mg
(Ersatz fiir DIN 931

BL1, Ausg. 4

. 42, Reg.-Nr. 00119 und DIN 93!

Bl 2, Ausg. 4. 42, Reg.-Nr. 00 120)
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sNormung, Typung, Gitesicherung«
Vion Professor Dr.-Ing. Horst Siemens

Fachbuchverlag Lelpzig, 128 Selten, 15 Bilder, 19 Tafeln 3,— DM.

Die Normung der Produktion und der technischen
Dienste in Industrie und Landwirtschaft, im Verkehrswesen
und in den anderen Wirtschaftszweigen ist eine ent-
scheidende Voraussetzung fir die Senkung der Selbst-
kosten und die Erhdhung der Arbeitsproduktivitdt unserer
volkseigenen Betriebe. Durch die Verordnung unserer Re~
gierung vom 30.9. 1954 iber die Einfithrung Staatlicher
Standards und die Durchfiihrung der Standardisierungs-
arbeiten®) sind die Voraussetzungen zur Erreichung dieses
volkswirtschaftlich &uBerst bedeutungsvollen Zieles ge-
schaffen.

In der Verordnung wird u. a. gesagt, daB zur erfolg-
reichen Durchfithrung der Arbeiten auf dem Gebiet der
Normung der Produktion in den volkseigenen Betrieben,
Zentralen Konstruktionsbiiros und in den Forschungs- und
Entwicklungsstellen der Deutschen Demokratischen Re-
publik Werknormenbiiros zu bilden sind,

Es sind zweifellos schwierige Aufgaben, die die damit
Beauftragten zu 16sen haben, liegen hier doch bisher nur
in ungeniigendem - MaBe praktische Erfahrungen vor.
Hinzu kommt daB auch viele Mitarbeiter der Werk-
normenbiiros auf diesem Gebiet noch nicht gearbeitet
haben, und an Fachleuten, die in der Lage sind, die
Kollegen anzuleiten, fehlt es ja in den meisten Betrieben.

Diesem Mangel will die Schrift .Normung, Typung, Giite-
sicherung® ein Wegweiser fiir die Praxis, von Herrn Prof.
Dr.-Ing. Horst Siemens, abhelfen.

Der Verfasser gibt hier einen umfassenden Uberblick
iber die fiir die Praxis wichtigen Normungsfragen. Auf die
besonderen Aufgaben der Normung in der Planwirtschaft
unserer Republik eingehend, werden die in verschiedenem

1) Gesetzblatt der Deutschen Demokratischen Republik Nr. 86,
Seite 821, vom 9. Oktober 1954.

. Zusammenhang angewandten Begriffe, wie technische

Norm, Arbeitsnorm, Materialverbrauchsnorm usw., allge-
mein verstandlich erldutert und auf die Bedeutung des
Normungswesens fiir die Wi§senschaft und Technik hin-
gewiesen. -

Weiter wird auf die tiefreichende Wirkung der Verbind-
fichkeitserklérung von Normen und TGL-Blattern und auf
die Kennzeichnung qualitativ hochwertiger Waren durch
das Giitezeichen eingegangen. Ebenso finden die inter-
nationale Zusammenarbeit auf dem Gebiete der Normung
sowie die Einwinde gegen die Normung Beriicksichtigung.

Die Zusammenfassung am SchluB der einzelnen Kapitel
gibt dem Leser nochmals eine Ubersicht ber den dar-
gebotenen Stoff und trégt wesentlich zur besseren Ein-
prigung des Gelesenen bei.

Ein fast drei Seiten umfassendes Schrifttumsverzeichnis
verweist den sich tiefer Interessierenden auf die vorhan-
dene Literatur. '

Allen Werkleitern und Normern mochten wir dringend
die Anschaffung dieser preiswerten Schrift empfehlen. Wir
sind {iberzeugt, daB dieses Buch hilft, den mit der Durch-
fahrung von® Standardisierungsarbeiten Beschéftigten ihre
Aufgaben zu erleichtern. St. 5/55 NK 87 / Henschel

Berichtigung

Im Heft 4/55 ,,Die Standardisierung” ist uns ein Fehler
unterlaufen. Auf Seite 30 bringen wir einen Kommentar
zur TGL Bleierzkonzentrat (Entwurf Dezember 1954). Es
handelt sich aber um einen Entwurf, vom Monat Februar
1955, wie wir auf Seite 25 des Heftes 4 verdffentlichten.

Das Amt fir Standardi.éierung sucht fir die Aﬁsa‘rbeitung Staatlicher Standards

einen qualifizierten Ingenieur

fiir das Gebiet der Holz- und Kulturwaren

StaatsbewuBte Krafte, die sich fiir das Gebiet der Standardisierung interessieren,

werden gebeten, ihre Unterlagen der Kaderabteilung des Amtes fir Standazr-

disierung, Berlin O 17, Képenicker Str

afle 80/82, einzureichen.
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